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Der praktische | 
Maschinen-Konstrukteur 





Zeitschrift 


für | |... 


Maschinen- und Mühlenbauer 
Ingenieure und Fabrikanten 


Unter Mitwirkung 


bewährter Ingenieure und anderer Fachmänner des In- und Auslandes 


== Begründet von W. H. Uhland. == 
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Vierzigster Jahrgang 1907 | 


Mit 65 Tafeln und 332 Abbildungen im Text 


LEIPZIG, 
UHLANDS TECHNISCHER VERLAG, OTTO POLITZKY, LEIPZIG. 
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Druck von August Pries in Leipzig. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur 


A 


Abblasehahn a Dampfkessel — 

Abrichter s. Schmirgelscheiben — 

Achsen-Drehbank, Automatische — von Jolin Holroyd & 
Co., Ltd., Rochdale (Engl? t*21. 

Akkumulatoren in Bergwerken, Anwendung der — 
J. L. Huber, Selnhausen 157, 14. 


Von 


* bedeutet mit Abbildungen, t bedeutet mit Tafel. 


: Elsenkonstruktionen des 


Akkumulier sngsanlagen, Hydraulische — von Gebrüder - 


Sulzer, Winterthur u. Ludwigshafen a. Rh. t51, 60. 

Andrehvorrichtung, Elektrische — von der Felten & 
Guilleaume-Lahmeyerwerke Actien-Gesellschaft, Frank- 
furt a. M. *98. 

Ankerplatten à. Leerlaufbüchse. 

Antriebe und Ausrückungen von der Maschinenfabrik 
Geislinzen, Geislingen ۰ 

Armaturen 3. Stahl — 

Ausrückungen 3. Antriebe. 


B 
Batterie-Dampfkessel, System Leroux +148, 134. 
Benzin-Motorwagen, Horch — von A. Horch & Cie, 
Motorwagen-Werke Aktiengesellschaft, Zwickau i. 5. 


95. 

Berechnung der Transmissionsanlage für eine Tonplatten- 
fabrik. Von Ing. E. Graf *185, *193, *200, *207. 

Bergwerke :. Akkumulatoren. 

Bleche 3. Glühofen. 

Bohrkopf für drei Spindeln *146. 

Bohrmaschine s. Vertikal-Fräs- und — 

Bremse 3. Reibungsbremse.. 

Briicke s. Signal — 

Büchse 5. Leerlauf — : 

Buchsen, Geteilte -- für lose tnd festsitzende geteilte 
Eisen- und Holzriemenscheiben von Plessing & Neider, 
Leipzig- Neustadt 114. 


€ 


Centrator- Ventilator von den Mars-Werken A.-G., Nürn- 


berg-Doos *112. 
Corli$dampimaschine, Details einer — *162, *169. 


D 


Dampikessel-Abblasehahn von C. F. Scheer & Cie., Feuer- 
bach-Stuttgart *178. 

—ketrieb s. Hilfseinrichtungen. 

— und Wasserreiniger auf der „Deutschböhmischen Aus- 
stellung, Reichenberg 1906" (Berichterstatter Prof. 
Th. Demuth und Ing. G. Quittner.) 43۰. 

— 3. Batterie —, s. GroBwasserraum-Wasserrohr, s. 
Root —, s. Wasserrohr — 

Dampf-Lokomotiven-Bau, Fortschritt im — 106. 

Dampfmaschine s. Corli8 —, s. Drehkolben —, 8. Drillings- 
Walzenzug —, 8. Tandem-Zweifach-Expansions-HeiB — 

Dampfturbine, Die A.-D.-G. —, der Allgemeinen Dampf- 
turbinenbau-Gesellschaft m. b. H., Nürnberg *45. 

— System Curtis, 12 PS — t189, 202. 

Dampfüberhitzer 31, 38, *46. 

Doppelsitz-Absperrventile für Hochdruckdampfleitungen 
von W. H. Bailey Co., Ltd., Salford, Manchester 8۰ 

Drebbank 8. Achsen —, 8. Einstánder —, s. Kurbelwellen 
—, 8. Lokomotivrüder —, s. Prüzisions --, 8. Revcl- 
ver —, s. Schnelldrehbänke, s. Schaltmechanismus. 

Drehkolben-Dampfmaschine von Hans Haage, Erfurt *156. 

Prehstrom- und Wendepol-Masehlnen von der Elektro- 
technischen Fabrik Rheydt, Max Schorch & Co., 
Akt.-Ges., Rheydt *69. 

Dreiplungerpumpe und Zentrifugalpumpe von Bopp & 

= Reuther, Mannheim-Waldhof t93. 

Drälings- Walzenzug-Dampfmaschine, Stehende von 
400 PS., ausgeführt von Davy brothers Ltd., Sheffield 0۰ 

0" ۱٣37 von C. H. Taylor, Montreal 

Druckschmicrapparat mit Tropfenverteilung System J. E. 
Crandall, ausgeführt von der National Sewing Machine 
Company, Belvidere, 111. *103. 


E 


Economizer, System Emilia’ *160. 





Elaphasen-Kollektor-Motor (DoppelschluB-Motor) von der | 


Felten-Guilleaume- Lahmeyerwerke Aktien-(iesellschaft 
Frankfurt a. M. *127. 

5۶۱۱۳۱۴۵۱٣۲٢۰ 
surance Building, New-York *124, 143. 


Maschinelie, im Metropolitan Life In-. 


Alphabetisches Sachregister 


Eiuständer-Drehbank von William H. Astbury, Limited, 
Nottingham *154. 
Eis- und Kühlanlage, Die maschinelle Einrichtung der 


neuen — im Hauptwerk Reudnitz der Leipziger Bier- . 


brauerei Riebeck & Co. A.-G., Leipzig 9 

neuen  Lagerschuppens 
Brüsseler Hafen, Die — 196. 

Elektrizitats- und Pumpwerk zu Aichach, Städtisches, 
ausgeführt von der Aktiengesellschaft für elektrotech- 
nische Unternehmungen, München f*1. 

Explosionskraftmaschine, 1666 PS. Zweltakt — von Gebr. 
pone Aktiengesellschaft, Körtingdorf bei Hannover 
-ተ139. 

— Neuer Antrieb für elektromagnetische Zündungen 
von — *210. : 


F 


Fahrkarten-Druckapparat 1107, 119. 

Feldkochwagen von M. Künzel, Berlin t132, 145. 

Feuerbrücke, Verschiebbare — von Adolf F. Müller, 
Berlin *40. 

Feuerrohre s. Schutzkappe. : 

Feuerangen, Selbsttätig von unten beschickende — von 


at 


der Société anonyme des foyers automatiques, Roubaix 
t87. 
Flugaschelangeinrichtungen s. Funken — 
Fragen, Technische — aus dem Leserkreis 90. 
Franeisturbine, 1000 PS. —, der elektrischen Zentrale in 


Snocualmie Falls ۰ 

Fraselnrichtung, Keilnuten — *130. 

Frasmaschine s. Nuten —, s. Vertikal —, 8. Zahnrad — 
s. Plan — 

Funken- und Fiugaschefaugeinrichtungen, Die — im 
Kesselhause der Portland Consolidated Ry Company, 
East Portland, Ore *64. 


G 


Gangspills, Neuere englische — *81. 

Gasgeneratoranlagen der Maschinenfabrik Augsburg- 
Nürnberg *203. 

Gasmaschine, 65 und 30 PS. —, ausgeführt von der 
Maschinenfabrik J. E. Christoph, Aktiengesellschaft, 
Niesky, O.-Lausitz 68. 

— s. Kraftgas —, s. Zwillings-Zweltakt — 

Gasmotoren 8. Saug — 

Gebláse, Über die Bezeichnung von — 170. 

—- 8. Pumpen. 

Gelenkkupplungen, Konstruktiv auffällige — ۴114 

Glühofen für Bleche von der Waterous Engine Works 
Company Ltd., Brantford, Kanada 100۰ 

Großwasserraum-(Batterie)  Wasserrohrdamplkessel 
Überhitzer, System Lambion ۴14. 

Grubenventllator von Charles Kuderer, Pittsburg *56. 

Grundiermaschinen s. Werkzeug — 

Gummi s. Radier — 


mit 


H 

Hammer s. Schieber —, 8. Yeakley-Druckluft — 

Hebezeuge s. Reibungsbremse. 

HelBdampfeinrichtungen, Die Schmidtschen — in ihrer 
Anwendung auf den Lokomotivbetrieb 7, 1204. 
Heißdampflokomotive, gekupp. Vierzylinder — der k. k. 
österr. Staatsbahnen (S. 280), ausgeführt von der 
Maschinenfabrik der priv. österr.-ungar. Staats-Eisen- 

bahn-Gesellschaft, Wien t118. 

Hilfseinrichtungen für den Dampfkesselbetrieb von der 
Burrows Manufacturing Co. New-York City ۶173. 

Hobelmaschine s. Kegelráder — 

Hochdruck- Zentrifugalpumpen von der Armaturen- und 
Maschinenfabrik Aktiengesellschaft vormals J. A. 
Hilpert, Nürnberg *16. 

Hobliormen-Schleitmaschiue *192. 

Holztrockenanlage von der Maschinenfabrik Louis Nagel, 
Karlsruhe +166, 175. 


K 


Kabel- und Sellverbindungen, Zwei neue — *122. 


ہے - 


Kesselstein-Klopfelurichtungen mit PreBluftbetrieb von der 
Allgemeinen Preßluft-Ges. m. b. H., Berlin *30. 

Kettenwinde, Selbstfahrende, von 3000 kg Tragkraft für 
Einschienen-Hängebahnen ausgeführt von der Duis- 
burger Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Bechem & 
Keetmann, Duisburg ۰ 

Klammer s. Riemen — 

Kiappdeckel-Zentrifugalpumpe von A. Niediich & Co., 
Breslau und Berlin W. *113. 

Kleinmotoren, Neuere, — liegender und stehender Bauart 
der Gasmotoren-Fabrik Deutz, Cöln-Deutz 1155, *164. 

Klopfeinrichtungen s. Keaselstein — 

Kohlen- und Aschentransportaniage von der Maschinen- 
und Dampfkesselfabrik Guilleaume Werke G. m. b. H., 
Neustadt 8. d. Haardt ۰ 

Kompressor 8. Stufen-Luft — 

Kraftgasmaschine, 21 PS —, von Gustav Mecs, Barmen- 
Rittershausen t117. 

Kraftstation der Canadian-Niagara Power Company bei 
Niagara Falls, Die — 177. 

— der Firma Walter Baker & Co., Ltd. Dorchester +205. 

Kraftwagen der Hansa-Automobil-Gesellschaft m. b. H. 
Varel-Oldenburg ۰ : 

— von Robert Schwenke, Berlin NW. *79. 

— 30 Ps. -- der Wolseley Tool and Motor-Car Company, 
Ltd.,. Birmingham 199. 

— s. Kupplungen. 


. Krane s. Portalkrane. 


Kreismesser, Neues — für Papierschneidemaschinen *89, 


. Kugellager von E. Denis, Saint-Quentin *71. 


: Kurbelwellen-Drehbank von John L. 
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Kühler s. Rippen —, 8. Zwischen —. 

Kühlwasser-Rückkühlelprichtung, System Brown von der 
Hudson Economiser Co., Ltd., London *201. 

Kupplungen, Die — für Kraftwagen mit Verbrennungs- 
motoren *53. 

— 8. Gelenkkupplungen, 8. Reibung — 

Bogert, Flushing, 
New York *10. 8 . hing 

— von de Fries & Cie., Akt.-Ges., Düsseldorf *83, *91. 

Kurvenlineal, Ein Beitrag zur Benutzung — *90. 


L 


Lagerkonstruktionen, Neuere — für Transmissionen. Von 


F. Wilcke *181, *190. _ 
Lagerschuppen s. Kisenkonstruktionen. 
Ledertrelbriemen von Chas. A. Schieren & Co., New- 
York und Hamburg 185. 
Leerlaufbüchse, Leerlaufscheibe und Ankerplatten von 


J. G. Kayser, Nürnberg *186. 

Lokómotiven s. Dampf —, s. HeiGdampf —-, s. 
zug —, 8. Zahnrad- und Adhásions — 

Lokomotivräder-Drehbank von der Firma Ing. Roberto 
Züst, Mailand *171. 

Lokomotiv-Zylinder und Schieber-Schoilerpresse von der 
Maschinen- und Armatur-Fabrik vorm. Klein, Schanzlin 
& Becker, Frankenthal *48. 


NE MR: uud Fundament- Zeichnungen, Ausgabe von -— 
H 0. 


Schnell- 


. Meßwerkzenge 8. Prüzisions — 
. Metallabdichtung, Stopfbüchsenlose — für Ventilspindeln, 


yon der Crimmitschauer Maschinenfabrik, Crimmitschau 
98. 
Mischer s. Roheisen — 


. Moffett-Rollenlager, Über — von Ingenieur C. H. Otte 


Kegelrüder-Hobelmasehlne von der Schweizerischen Werk- | 


zeugmaschinenfabrik Oerlikon, Oerlikon bei Zürich * 51. 
Kellnuten 8. Fräseinrichtung. 1 
Kessel s. Wasserumlauf- Vorrichtung. 
Kesselanlage, Der Nutzeffekt einer — bei vorgewärmtem 
und nicht vorgewürmtem Speisewasser 53. 


Kesselhaus für das Carnegie-Bibliothekgebäude, Pitta- 


burg 8. 


*209. 
Motor s. Einphasen-Kollektor — s. Klein — 
Motorwagen s. Benzin — 


N 
Nutenfräsmaschine mit schwingender Frise von L. Lubin, 
Paris *26. 
P 
Paplermaschine von H. Füllner, Warmbrunn i. Sehl. t192, 
199. 
Papierschueidemaschinen s. Kreismesser. 
Peltonrad, 10 500 PS. — mit Volutengehäuse von der 


J. P. Morris Company, Philadelphia *123, *137. 
Perforlermaschine von Donovan & Co., Ltd., Salford *33. 
Petroleamkraftmaschine, Einfach- und doppeltwirkende - . 

System Lunet & Lemétais ۰ 


Bm nn eee Se መው 


Plantrásmasehine der Brown Ge شناد‎ Manufacturing | 


Company, Providence. R. S. 

Platten s. Anker — 

Plunger-Pumpe, Kleine Sechs — von den Ateliers de 
Construction Emile Decauville *202. 

Portalkrane, Elektrisch angetriebene — von der Allge- 
meinen Elektrizitäts-Gesellschaft, Berlin NW. *131, 
*158, 6۰ 

Prázisions-Drehbank von der Pratt & Whitney Cy, Hart- 
ford, Bonn f151, 157. 

—WeBwerkzeuge *73. 

Pressen s. Wasserdruck —, 8. Lokomotiv-Zylinder — und 
Schieber-Schmier — 

Preßpumpen der Firma Weise & Monski, Halle a. 8. von 
Dr. Ing. E. Becker, Halle a. 8. *65, *71. 

Pulsometer *50. 

Pumpe mit veränderlichem Hub von Hayward-Tyler & 
Co. *56. 

— 8. Dreiplunger —, s. Klappdeckel- "Zentrifugal —, 8. 
Plunger —, s. Zentrifugal — 

Pumpen und Gebläse von dem Punipen- und Gebläse - 
Werk C. H. Jaeger & Co., Leipzig-Plagwitz 168. 

— 8. Hochdruck-Zentrifugal —, 8. PreBpumpen, s. Zentri- 
fugal ۱ 

Pumpmaschinen der Wasserversorgungsanlage zu Ver- 
sailles 36. 


R 


Radiergummi, Guter — 170. 

Reibahlen *58. 

Relbungsbremse, Selbstwirkende — für Hebezeuge *106. 

Relbungskupplung, Lösbare „System Michel" von 
Sabathe & Séailles, Paris *102. 

Reibungskupplungen und Riemenielter von der Berlin- 
Anhaltischen Maschinenbau-Aktiengesellschatt, Dessau 
*179. 

Reiniger s. Wasserrohr — 

Revolverdrehbank von Bardons & Oliver, Cleveland, Ohio 
122. 

Riemenausrüeker von Picard Fréres, Paris *122. 

— und Rlemenumsteuerungen *7, *15, *24. 

Riemenklammer, Stáhlerne — von J. B. Stone & Co., 
London 8۰ 

Rlemenleiter s. Reibungskupplungen. 

Riemen- oder Selltrieb, Neuer -- *50. 


Se SS 





Schieber für Dampf- und Lufthámmer von Schmidt & 
Wagner, Berlin SW. *80. 

Sehlelfmasehipe 8. Hohlformen —, «ኒክ erkzeug ፦፦ 

. Sehmierapparat s. Druck — 

Sehmirgelscheiben- Abrichter von Franz Küstner, Dres- 
den N. 122. 

Schneckengetriebe, Eine Berechnungsweise für — 
Dipl.-Ing. Hunnius *6. 

Sehneckenräder, Betrachtung über — 154. 


Von 


Sehnelldrehbánke von John Stirk & Sons, Halifax und von 


Prentice Brothers Company, Worcester, 
107, 1186. 

Schnellzuglokomotlve, 3/, aekuppeite vierzylindrische —- 
mit. Ventilsteuerung von der Hannoverschen Maschinen- 
bau-Aktien-Geacllschaft vorm. Georg Egestorfí, Han- 
nover-Linden 9۰ 

Schutzkappe für Feuerrohre an Fenerrohrdampfkesaeln 
von Hans Auerbach, Dresden ۰ 

Schwungräder, Die Berechnung von — 
*78, *25, *96, 102. 

Selltrieb s. Riemen —- 

Sellverbindungen s. Kabel — 

Signalbrüeke der Belgischen Staatsbahnen, 
1136, 144. 

Spelsesirupfabrik für eine tägliche Rübenverarbeitung von 
30 000 kg und Saftgewinnung nach dem Preßverfahren. 
Von Ing. Max Saalfeld, Mittweida f171. 

Spindein s. Bohrkopf — 

Stahlarmaturen, Genietete —- für Kessel und Rohrleitungen 
mit hochgespanntem Dampf von der Cruse Controllable 
Superheater Company, Manchester *62. 


Mass +101, 


Von H. Fock 


Brüsael-Nord 


 Stablhalter, Ein neuer Universal — *178. 


Riemenscheiben, Hólzerne — von Carl Ludw. Flemming, | 


Holzwarenfabrik, Globenstein i. Sa. * 54 
- 8. Buchsen. 
Riemenumsteuerungen 8. Riemenausriicker. 


Riemenverbindung, System Simmons, von Stone ሺ Co., 


London E. C. *130. 

Rippenkühler, System Ossant frères, von C. Durant, 
Paris. 

Rohelsenmiseher von der Benrather Maschinenfabrik 


Aktiengesellschaft, Benrath ۴۰16. 

Rohhautráder, Vorteile der — 202. 

Kollenlager °34. 

Root-Dampfkessel, Verbesserter Überhitzer und 
Wasserreinigungsanlage, ausgeführt von der Rheinischen 
Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, G. m. b. H., 
Uerdingen a. Rh. f13. 


ጓ 


Sauggasgeneratorenaniage und Zwillingsgasmaschine von 
160 PS.-Leistung, ausgeführt von der Güldner-Mo- 
toren-Gesellschaft m. b. H., München-Gieing +37. 

Saug-Gasmotorenanlage, ausgeführt von der Motoren- 
Fabrik Oberursel Akt.-Ges., Oberursel *187. 

— System Alw. Lüderitz, Cöln a. Rh., ausgeführt von 
J. W. Engelhardt & Co., 

Schaltmechanismus einer Drehbank von der Yorkshire 
Machine Tool Company, Liversedge bei Leeda, Eng- 
land *57. 

Schelbe s. Leerlauf — 


A 


Aktiengesellschaft für elektrotechnische Unternehmungen, 
Städtisches Elcktrizitäts- und Pumpwerk zu Aichach 
1*1. 

Allgemeine Dampfturbinenbau-Geselischaft H., 
Die A. D. G. Dampfturbine 45۰ 

— Elektrizitáts- Gesellschaft, Curtis Turbodynamos *149. 

Elektrisch angetriebene Portalkrane *141, *158, 


m. b. 


*166. 

— PreBluft-Ges. m. b. H., Kesselstein-Klopfeinrichtungen 
mit Preßluftbetrieb *30. 

Allis-Chalmers Company, Zwischenktühler für Kompressoren 
*15/. 

Alpine Montangesellschaft, Siemens-Martinbleche ተ43. 

Altmayer, H. Wasserumlauf-Vorrichtung für Groß- 
wasserraum Dampfkessel, Patent — 0۰ 

L’Appareil Contrôleur, Fahrkarten-Druckapparat 107, ۰ 

Armaturen- und Maschinenfabrik Aktlengesellschaft vorm. 
3. A. Hilpert, Details eines Stufen-Luftkompressors *41. 

— Hochdruck-Zentrifugalpumpen *16. 

- Liegender einzylindriger Stufenkompressor +52. 

Armstrong, Whitworth, W. ር. & Co., Stirnradiräsmaschine 
+84. 

Astbury, William, H., Ltd., Einständer-Drehbauk *154. 

Ateliers de Constructions Mécaniques cl-devant Ducommon, 
Nardin-Kegelrad-Hobelmaschine ۰ 

E Emile Decauville, Kleine Sechs Plunger-Pumpe 

Auerbach, Hans, Schutzkappe für Feuerrohre *79. 

Augsburg B. Vereinigte Maschinenfabrik. 


ሙ 558. 

Steuerung s. Ventil — 

Stufen-Luftkompressor, Details eines — , ausgefül rt von 
der Armaturen- und Maschinenfabrik Aktiengesell- 
schaft vorm. J. A. Hilpert, Nürnberg *41. 

Stufenkompressor, Liezender. einzylindriger — ven der 
Armaturen- und Maschinenfabrik Aktiengesellachaft 
vorm. J. A. Hilpert, Nürnberg +52. 


T 


Tandem-Zweilfach-Expansions-Hel&8dampfmasehine, Lie- 
gende -— mit Lentz-Ventiisteuerung von der Hanno- 
verschen Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft vormals 
Georg Egestorff, Hannover-Linden t163. 

Tiefbohreinrichtungen, Neuere — von der Kommandit- 
gesellschaft für  Tieibohrtechnik und Motorenbau 
Trauzl & Co., Wien *104, *111, *12u. 

Tierkadaver, Über die Vernichtung und 
von — 6, *94. 

Tonplattenfabrik 8. Berechnung der Transmissionsanlage 
einer — 

Transmisslonsaniagen, ausgeführt von G. Polysius, Dessau 
+۰۱50, *104, *199. 

— ausgeführt von Gebr. Wetzel, 
*ተ196. 

— 8. Berechnung. 

Transmissionsketten 8۰. 

Transportanlage s. Kohlen- und Aschen — 


Verwertung 


Leipzig-Plagwitz +183, 


` Treibriemen 8. Leder — 


Maschinenfabrik, Fürth f38. ` 


Trockenanlage s. Holztrockenanlage 
Trockenbagger, Sclbstfahrende — von The Vulcan Iron 


Works Co., Toledo, Ohio 14۰. 
Turbine s. Dampf —. s. Francis —, s. Zoelly —- 
Turbodynamos, Zur Fabrikation der — *149. 
U 


Uberhitzer s. Dampf —, 8. Root- Dampíkessel. 


Alphabetisches Namenregister. 


B 


Baier Co., Ltd. W. H., Doppe PICS ን سی‎ für 
Hochdruckdampfleitungen WEI 

Baker, Walter, & Co., Lid., Kraftstation 1205. 

Bamberg, Carl, Zeitballgerüst t* 108. 

Bardons & Oliver, Revolverdrehbank +22. 

Baxter, Gangapil!, System — *ጾ1. 

Bechem & Kectman s. Duisburger Maschinenbau Akt.- 
Ges. 

Becker, E. Dr. Ing., Preßpumpen *65, *71. 

Belgische Staatsbahn, Signalbiücke £136, 145. 

Belleville, Wasserrohr-Dampfkessel, System --- 

Benisch & Andersen, Wärmeschutzinittel 160. 

Benrather Maschinenfabrik- Aktiengesellschaft, Roheisen- 
mischer t+*126. 

Bensberg, Bernard, 
kessel * 4 

Berlin- Anhaltische Maschinenbau- Aktiengesellschaft, Rei- 
bungskupplungen und Riemenleiter *179. 

— Vorgelege mit Riemenausrücker *7. 

Billeter ሺፈ Klunz 4.-ዐ., Yeakley-Drucklufthamıner *147. 

Blum, Paul Selbstwirkende Reibungsbremse für Hebe- 
zeuge *106. 

Bogert, John L., Kurbelwellen-Drehbank *10. 

Bopp & Reuther, Dreiplungerpumpe und Zentcifugal- 
pumpe +98. 

Borsig, A., Fiinfachsige kcmbinierte Zahnrad- und Adlıä- 
sions- Lokomotive für die Kgl. prenB. Eisenbahndirektion 
Saarbrücken *19. 

Breltfeld, Danek & Co., Dampfkessel +43. 


#88, 


Grobwasserraum-Wasserrohrdampt- 


V 
VentHator s. Centrator —; 8. Gruben — 
Ventile, Die Behandlung der — *177.. 
— 8. Doppelaitz-Absperrventile. 
Ventllspindel 8. Metallabdichtung. 
Ventilsteuerung, System Grevenbroich der Maschinen- 
fabrik Grevenbroich, Grevenbroich (Rheinprovinz) *131. 
Verbindung 8. Riemen —, s. Kabel — 8 
VerkeHungen °39. 
Vernicklungsverfahren, Ein neues — von Edison 66. 
Vertikal-Fräs- und Bohrmaschine niit elektrischem An- 


trieb von den Siemens-Schuckert Werken G. m. b. H., 
Berlin SW. *101. 


w 


Wagenkipper, ausgeführt von Vereinigte Maschinenfabrik 
Augsburg und Maschinenbaugesellschaft) | Nürnbery 
A.G., Werk Nürnberg *75. 


Wärmeschutzmittel, Der Wert der bekannteren — 160, 
169. 

Wasserdrackpressen von der Mirfield Engineering Com- 
pany, Ltd., Mirfield, Yorks *48 


Wasserreiniger 6. Dampfkessel. 

Wasserreinigungsanlage s. Root-Dampfkeasel. 

Wasserrohr-Dampfkessel, Syatem Belleville mit Dampf- 
absaugern System Cockburn von der Temperley Trans- 
porter Company, Within *58. 

Wasserrohrreiniger von der Burrows Manufacturing Com- 
pany, New York *146. 

Wasserumlauf-Vorriehtung für ,GroBwasserraum- -Dampf- 
kessel, Patent „H. Altmaver", Mannheim *39. 

Wasserversorgung s. Pumpmaachinen. 

Wendepol-Maschinen s. Drehstrom — 

Werkzeug-Schleifmaschinen, Selbsttätige -- von Friedrich 
Schmaltz, G. m. ከ. H., Offenbach a. Main ¢*152. 

Werkzeug-Schleif- and Grundier- Maschinen, Automatische 
—- von Friedrich Schmalz, Offenbach a. Main *1195. 


Y 


Yeakley-Drucklufthammer von Billeter & Klunz A.-G. 
Aschers]eben *147. 


2, 


Zahnrad-Fräsmaschinen ۲68, 75, 34, 92. 

Zahnradkranz, Auswechselbarer — von J. H. Fogarty. 
New-York *90. 

Zahnradvorgelege, Eigenartige — Von Ing. W. Schladitz 
*153, *161, *167, *175, 191, 198. 

Zahurad- und Adhasions-Lokomotive, Fiinfachsige kom- 
binierte für die Kgl. preuß. Eisenbahndirektion Saai- 
brücken, ausgeführt im Werke ,,Tegel" der Firma 
A. Borsig, Berlin *19. 

Zahnräder, Vereinfachte Berechnung von — *129. 

Zeichnungen s. Maschinen und Fundament — 

Zeitballgerüst +°108. 

Zentrifugalpumpen, Neuere, vom Pumpen- und Gebläse- 
Werk C. H. Jaeger & Co., Leipzig-Plagwitz t*27. 

Zentritugalpumpe s. Dreiplungerpumpe. 

Zoellyturbine, Die — der Vereinigten Maschinenfabrik 
Augsburg und Maschinenbaugesellachaft Nürnberg A.-G. 
Werk Nürnberg *3, *11, *22. 

Zündungen, elektromagnetische .. 
maschinen. 

Zwillingsgasmasehine von 160 PS.-Leistung s. Sauggas- 
generatorenanlage. 

Zwillings-Zweitakt-Gasmaschine der 
Company, Salem 7۰ 

Zuischenkühler für Kompressoren von der Allis-Chalmers 
Company, Milwaukee *127. 


Explosionskraft - 


Buckeye Engine 


Brown, Kühlwasser-Rückkühleinriclitung System — *201. 

Brown & Sharpe, Mikrometer *7 1. 

— Manufacturing Company, Planfrüsmaschine ۲۴195۰ 

Brüsseler Hafen, Die Ejisenkonstruktionen des neuen 
Lagerschuppens am -— t90. 

Buckeye Engine Company, 
schine *61. 

Burrows Manufacturing Co., Hisfseinrichtungen für den 
Dampfkesselbetrieb *173. 

—- Wasserrohrreiniger *146. 

Büttner G. m. b. H. s. Rheinische Dampfkessel- und 
Maschinenfabrik. 


Zwillings-Zweitakt-Gasina- 


€ 


Canadian-Niagara Power Company. Die Kraftstation ۰ 

Carnegle-Ribliothekgebäude, Kesselhaus 28. 

Central Railroad of New Yersey, Keilnuten-Fräsein- 
richtung *130. 

Chatwin & Slater, Reibahlen *58. 

Christoph, J. E., A.-G. s. Maschinenfabrik. 

Cockburn, Dampfabsauger, System — *88. 

€ope, Klauenverbindung, System -- *12. 

Crandall, J. E. Druckschmierapparat mit Tropfenver- 
teilung, System — *103. 

Crane Co., Umstcuerung mit Doppelkurbel *55. 

Crimmitschauer Maschinenfabrik, Stopfbüchsenlose Metall- 
abdichtung für Ventilspindeln *93. 
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l'ruse Controllable Superheater Company, Genietete Stahl- 
armaturen für Kessel und Rohrleitungen mit hochge- 
spanntem Dampf ۰ 

Curtis, Dampfturbine, System — +189, 202. 


Darling & Sellers, Zahnradfräsmaschine ۰ 

Dary brothers Lid. Stehende Drillings- Walzenzug-Dampf- 
maschine von 400 PS. 0, 

Dempster, Gangspill, System — *82. 

Demuth, Prof. Th., u. Ing. G. Quittner, Dampfkessel und 
W'asserreiniger auf der ,,Deutschbdhmischen Aus- 
stellung, Reichenberg 1906" +43. 

Denis, E., Kugellager *71. 

Desrumeaux, Wasserreiniger, System — *45. 

Donovan & Co., Lid., Perforiermaschine *33. 


Dudbridge Iron Works, Neuer Antrieb für elektro- 
magnetische Zündungen. *210. 
Duisburger Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. Bechem & 


Keetman, Selbstfahrende Kettenwinde von 3000 kg 
Tragkraft für Einschienen-Hüngebahnen *9. 
Durant, C., Rippenkühler *106. 


E 


Edison, Ein neues Vernicklungsverfahren 66. 

Egestorff, Georg s. Hannoversche Maschinenbau-Aktien- 
Gesellschaft. 

Elektrotechnische Fabrik Rheydt, Max Schorch © Co., 
A.-G., Drehstrom- und Wendepol-Maschinen *69. 

Elliott & Garrood, Antrieb für Gangspills *81. 

580 0118, Economizer, System — *160. 

Engelhardt, J. W.. & Co., Maschinenfabrik, Sauggas- 
motoranlage 5۶8۰ 

Escher, Wyss & Co., Turbinen 177. 


F 


Feichtinger, Ekonomizer, Patent — 143. 

Felten & Guilleaume-Lahmeyerwerke Aktien-Gesellschatt, 
Neuer Einphasen-Kollektor-Motor ۰ 

—- — Elektrische Andrehvorrichtung *98. 

Felton, Krallenverbindungen, System — *122. 


Flemming, Carl, Ludw., Hölzerne Riemenscheiben *134. - 


Fock, H., Die Berechnung von Schwungrüdern *77, 85 
*96, 102. 


Fogarty, J. H., Auswechselbarer Zahnkrans *90. 


de Fries & Co., Akt.-Ges., Kurbelwellendrehbank +*83, - 


*91. 
Füllner, H., Papiermaschine 1192, 199. 


G 


Deutz, Neuere Klelnmotoren ተ*155, |‏ ص022 


Gewerkschaft Carisfund, Anwendung der Akkumulatoren 
in Bergwerken *164. 

Girardot, Charron, Konstruktiv auffällige ausländische 
Gelenkkupplung *114. 

Graf, E., Ing., Berechnung der Transmissionsanlage für 
eine Tonplattenfabrik *185, *193, *200, *207. 

Grafenstaden, Riemenwendegetriebe *260. 

Grahl, Herrmann, Maschinenfabrik, Wasserreiniger 4۰ 

Gullleaume Werke s. Maschinen- und Dampfkesselfabrik. 

Güldner-Motoren-Gesellschaft m. b. H., Sauggasgenera- 
torenanlage und Zwillingsgasmaschine ተ*37. 


H ` 


fiaage, Hans, Drehkolben-Dampfmaschine *156. 

Hammacher, Schlemmer & Co., Verkeilungen 9۰ 

Hannemann, Wasserstandregler, Patent — 44 

Hannoversche Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft vorm. 
Georg Egestorif, */, gekuppelte vierzylindrige Schnell- 
zuglokomotive mit Ventilsteuerung ۰ 

— Liegende Tandem-Zweifach-Expapsions-Heißdampf- 
maschine *163. 


Hanss- Automobil-Gesellschaft m. ከ. G., Kraftwagen *35. | 


Hayward-Tyler & Co., Pumpe mit veränderlichem Hub *56. 

Herbert & Sharp, Reibahlen *58. 

Hilpert, J. A. s. Armaturen- u. Maschinenfabrik. 

Holroyd, John & Co, Ltd., Automatische Achsen-Dreh- 
bank t21. 

Horch, 4. & Cie., Motorwagen-Werke Aktiengesellschaft 
Horch-Benzin-Motorwagen ተ*3. 

Huber, J. L., Anwendung der Akkumulatoren in Berg- 
werken 157, *164. 

Hudson Economiser Co., Ltd., 
einrichtung ۰ 

8888188, Dipl. Ing., Eine Berechnungsweise für Schnecken- 
getriebe *6. 


J 


Jacobl-Werk, Neuere Lagerkonstruktionen *182, *190. 

Jaeger, €. H. & Co., s. Pumpen- und Gebläse-Werk. 

Jung & Rachel, Maschinenfabrik, Feuerungsautomaten 
System Ruf +44 


K 


Kayser, J. G., Leerlaufbüchse, Leerlaufschelbe und Anker- 
platten *186. 

— Neuere Lagerkonstruktionen *191. 

Keck, W., Neuer Riemen- oder Seiltrieb *50. 

Kelly and Hansen, Gangspill *82. 


ጻር anzu & Becker 8. Maschinen- und Armaturen- ` 


Kommandiigesellschaft für Tictbohrtechnik und Motoren- 
e Ta تی‎ Co., Neuere Tiefbohreinrichtungen *104, 


Kühlwasser Rückktühl- . 


V 


; Körting, Gebr., Aktiengesellschaft, 
Explosionskraftmaschine 7۰ 
Krieger, Verkeilungen *89. 
| Küderer, Charles, Grubenventilator *50. 
| Künzel, Martin, Feldkochwagen t132, 145. 
' — Über die Vernichtung und Verwertung von Tierka- 
davern 180, *94. 1 
Küstner, Frans, Ein Schmirgelscheiben-Abrichter *122. 


| 
| 
| 
| 
| L 


Laidiew-Dunn-Gordon Co., Pumpenanlage 143. 

Lambion, H., Großwasserraum (Batterie-) Wasserrohr- 
dampfkessel mit Überhitzer, System — ۲۴۰134. 

Langer, H., Universal-Stahlhalter *178. 

' Lehner, Wasserreiniger, System — ተ44. 

Leipziger Bierbrauerei Riebeck & Co, Die maschinelle 
Einrichtung der neuen Eis- und Kühlanlage im Haupt- 
werk Reudnitz ۰ 

Leroux, Batteric-Dampfkessel, System — 1148, 156. 

Liebig, Johann & Co., Kornwallkessel 143. 

Lubin, L. Nutenfräsmaschine *26. 

, Lüderitz, Alw., Sauggasmotorenanlage, System — 8. 


- 





. Lunet et.Lemétals, Einfach- und doppeltwirkende Petro- ` 


leumkraftmaschine, System — 119 


n 


Mae Donald, Prüzisions-MeOwerkzeuge *74. 

Mars- Werke A.-G., Centrator-Ventilator *112. 

Marx & Co., Guter Radiergummi 170. 

Maschinenfabrik J. E. Christoph, Aktlenges., 
30 PS.-Gasmaschine t67. 

— Antriebe und Ausrückungen *183. 

— Grevenbroich, Ventilsteuerung *131. 

— Louis Nagel, Holztrockenanlage 1166, 


65 und 


Becker, Lokomotiv-Zylinder- und Schieber-Schmier- 
presge 8. . ` 

— — Zwillings-Expreßpumpen 12. 

— und Dampikesseitabrik Guilleaume Werke G. m. b. H., 
Kohlen- und Aschentransportanlage 1191. ` 

Mees, Gustav, 21 PS.-Kraftgasmaschine 1117. 

Metropolitan Life Insurance Bullding, Maschinelle Ein- 
richtungen f*124, 143. 

' Michel, Lisbare Reibungskupplung, System — *162. 

— Transmissionsketten *138. 

Mirfield Engineering Company, Ltd., Wasserdruckpressen 
"48 


Moffett-Rollenlager, Über, *209. 

. Morris, J. P. Company, Turbinen t77. 

፦ 10500 PS.-Peltonrad mit Voluten *123, *137. 

Morrison, Wellrohre, System — 143. 

Motoren-Fabrik Oberursel Akt.-Ges., Saug-Gasmotoren- 
anlage *187. 

Müller, Adolf F., Verschiebbare Feuerbrücke *40. 


N 


Nagel, Louis s. Maschinenfabrik. 
Napier, Differentialbremse *82. 
National Sewing Machine Company, 

mit Tropfenverteilung *103. 
Nledlich, A. & Co., Klappdeckel-Zentrifugalpumpe *113. 
Nürnberg s. Vereinigte . Maschinenfabrik. 


Druckschmierapparat 


0 


Oerlikon s. Schweizerische Werkzeugmaschinenfabrik. 

| Olten- Aarburg, Elektrizitätswerk —, Hydraulische Akku- 
mulierungsanlage ۰ 

Ossant freres, Rippenkühler System — *106. 

| Otte, C. H., Ingenieur, Über Moffett-Rollenlager *209. 


| 


| 


P 


| Parkinson & Son, Automatische Zahnrad-Fräsniaschine 

1902. 

' Pasquay, E. & C. Würmeschutzmittel 160. 

' Picard fréres, Riemenausrücker *122. 

Pittsburg s. Carnegie-Bibliothekgebäude. 

i Pittsburgh Gage & Supply Company, Behandlung der 

Ventile *177. 

, Plessipg & Neider, Geteilte Biichsen für lose und fest- 

, sitzende geteilte Eisen- und Holzriemenscheiben 114. 

Polyslus, G. Neuere Lagerkonstruktionen *190. 

` — Transmissionsanlagen ۲۴180, 194, *199. 

| — Zahnkupplung ۰ 
Portland Consolidated Ry. Company, Die Funken- und 
Flugaschefangeinrichtungen im Kesselhause der — *64. 

Prager Maschinenbau- Aktlengesellschaft vorm. Ruston & 
Co., Desrumaux-Wasserreiniger 45. 

Pratt & Whitney Cy., Präzisions-Drehbank 1151, 7 

Prentice Brothers Company, Schnelldrehbänke 101, ۰ 

Pumpen- und Gcbläsewerk €. H. Jaeger & Co., Pumpen 
und Gebläse 168. 

— — Neuere Zentrifugalpumpen t*27. 





| 


| Q 


` Quittner, G., s. Demuth, Prof. Th. 








Reinecker, J. E., Universalfräsmaschinen 186. 
Reynolds, W., Stahlhalter *58. 


, Maschinen- und Armatur-Fabrik vorm. Klein, Schanzilo & | 


1000 PS.-Zweitakt- : 


t 
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Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
.G. m. b. H., Verbesserter Root-Dampfkessel, Uber- 
hitzer und Wasserrelnigungsanlage f13. 

Rheydt s. Elektrotechnische Fabrik. 

Bice, او‎ auffällige ausländische Gelenkkupplung 

4, 


Richard, G., Präzisions-Meßwerkzeuge ۰ 
Riebeck & Co. s. Leipziger Bierbrauerei. 
Riemerschmidtsehe Umsteuerungen ۰ 
Rietschel, Prof., Wärmeschutzmittel 160. 


, Ringhoffer, F., Dampfkeasel ۰ 


Ruf, Feuerungsautomaten, System — 144. 
Ruston & Co., s. Prager Maschinenbau A.-G. 


ጓ 


Saalfeld, Ing. Max, Speisesirupfabrik +171. 

Sabathe & Seallles, Lösbare Reibungskupplung *102. 
Schäffer & Budenberg, Wasserstandsregler +44. 
Seheer & Cie., C. F., Dampfkessel-Abblasehahn *178. 
Schlieren, Chas. A. © Co., Ledertreibriemen 185. 


. Sehladitz, W., Ing., Eigenartige Zahnradvorgelege 3 


*161, *167, *175, *191, 198. 

Sehmaltz, Friedrich, Automatische Werkzeug-Schleif- und 
Grundier-Maschinen ተ*115. 

— Lé ét ከ. H., Selbettätige Werkzeug-Schleifmaschiaen 
ተ*162. 


| Schmidt, Verkcilungen *89. 


— Wilhelm, Ingenieur, Die Schmidtschen Heißdampf- 
einrichtungen 1197, 1204. 

Schmidt & Wagner, Schieber für Dampf- und Lufthämmer 
80. 

Schmitigen, König & Co., Würmeschutzmittel 160. 

Schorch, Max & Co., s. Elektrotechnische Fabrik Rheydt. 

Schröder, Schaltung filr Generatoren 5. 

Schwarze, B., Fortschritt im Dampf-Lokomotiven-Bau 
106. 

Schweizerische Werkzeugmaschinenfabrik Oerlikon, Kegel- 
räder *51. 

Schwenke, Robert, Kraftwagen *79. 

Sellers, William, Umsteuerung *24. 

Siemens-Schuckert Werke G. m. b. H., Vectikal-Frás- und 
Bohrmaschine mit elektrischem Antrieb *101. 

Simmons, Riemenverbindung, System — *130. 

Skodawerke, 1500 PS.-Rateau-Dampfturbine ۹۰ 

Smith & Coventry, Kegelradhobelmaschine t92. 


| Snoqualmie Falls, elektrische Zentrale, 10 000 PS.-Francis- 


turbine 4 

Société anonyme des foyers automatiques, Selbsttätig von 
unten beschickende Feuerungen t87. 

Société Lorraine des Anelens Etablissements de Dietrich & 
Co., Holztrockenanlage + 6 

Spalding, Mikrometer *74. 

Staatsbahn, k. k. österr., 5/6 gek. Vierzylinder-Heißdampf- 
lokomotive 8۰ 

Staats- Eisenbahn-Gesellschaft, priv. österr. ung., 5/6 ge- 
kupp. Vierzylinder-Heißdampflokomotive ተ118. 

Stemmrich, Streichmaß *74. 


. Stirk, John & Sons, Schnelldrehbänke ተ101, 107. 
Stone & J. B. & Co., Stählerne Riemenklammer *186. 


— — Riemenverbindung *130. 


| Sulzer, Gebrüder, Hydrauliscbe Akkumulierungsanlagen 
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151, 60. 


T 


Taylor, C. H., Drucklufterzeugungsanlage *206. 

Tegel, Werke s. Borsig, A 

Temperley "Transporter Company, 
kessel *88. 

"Thornewill & Warham, Details einer CorliBdampfmaschine 
*162, * 9. 

Trauzl & Co. 8. Kommanditgesellschaft. 


Wasserrohr-Dampíf- 


V 


Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg - Nürnberg 
Dieselmotoren *1. 

— Wagenkipper *75. 

— Gasgeneratoranlagen *203. 

— Die Zoellyturbine *3, *11, *22. 

Versailles, Pumpmaschinen der Wasserversorgungsanlage 
zu — 136. 

Vulean Iron Works Co., The, Selbstfahrende Trocken- 
bagger +142. 


A.-G., 


WwW 


Warren, Konstruktiv auffällige ausländische Gelenk- 
kupplung 4. . 

Waterous Engine Works Company Ltd., Glühofen für Bleche 
1100. 

Wehrenpfennig, Wasserreiniger, System — f44. 

Welse & Monskl, PreBpumpen *65, *71. 

Werkstätte der Stid-Norddentschen Verbindungsbahn, 
Wehrenpfennigsche Wasserreiniger t45. 

Westinghouse, Transmissionsketten ۰ 

Wetzel, Gebr., Neuere Lagerkonstruktionen *190. 

— Transmissionsanlagen +183, *196. 

Wilcke, F., Neuere Lagerkonstruktionen für Trans missionen 
*181, *190. 

Wolseley-Gesellschaft, Präzisions-Meßwerkzeuge *73. 

— Tool and Motor-Car Company, Ltd., 30 PS.-Eraftwagen 
199. 


Y 


Yorkshire Machine Tool Company, 
einer Drehbank *57. 


Schaltmechanismus 


Z 


Züst, Ing. Roberto, Lokomotivräder-Drehb ank *171. 
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dtisches Elektrizitáts- und Pumpwerk zu 
Aichach 


ausgeführt von der Aktiengesellschaft für elektrotechnische 
Unternehmungen in München. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 2 und 3 und Abbildung, Fig. 1.) 
Nachdruck verboten. 
Das städtische Elektrizitäts- und Pumpwerk 
Aichach wurde im Laufe des Jahres 1902 von der Aktien- 
sellschaft für elektrotechnische Unterneh- 
ıngen (früher 
Erwin Bu- 
ck) in Mün- 
en erbaut und 
zh in demselben 
hie in Betrieb 
setzt. 
Das Werk, des- 
n Hauptgebäude 
£ Tafel 2 in den 
g. 1—3 und 4—5 
iedergegeben ist, 
ur de für eine nor- 
ale Leistung von 
. 80 — 240 PS be- 
achnet, ist zurzeit 
ber nur erst mit 
wei Aggregaten 
ron je 80 PS nor- 
maler Leistung 
‚usgerüstet. Raum 
ür das dritte ist, 
wie Fig. 2, Taf. 2 
erkennen läßt, ge- 
nügend vorhanden. 
Von den Räu- 
men im Gebäude 
dient derjenige M 
von 11,5 X 13,0 m 
Giundfláche als 
Maschinenraum, in 
ihm sind die Gene- 
ratoren und deren 
Antriebsmaschinen 
untergebracht. Der 
Raum P von 5,4x 
41 m Grundfläche 
ist den Pumpma- 
schinen des Was- 
serwerkes und der 
A von 7,0.7,0 m 
denAkkumulatoren 
zugewiesen; der 
schmale Korridor S 
von 1,0 m Breite 
und 415 m Tiefe 
dient als Schalt- 
kammer und der X 
als Abort. 

Die derzeitigen 
Anschlüsse be- 
tragen rund 2200 
Glühlampen und 14 
Bogenlampen, von 

denen die letzteren | | 
durchschnittlich 10 Amp. Stromstärke haben. Von den an das 
Werk angeschlossenen Elektromotoren dienen diejenigen 0 0, von 
13,5 PS Leistung als Betriebsmaschinen für die im Raume P 
aufgestellten Pumpen; zwölf weitere Motoren mit zusammen 65 PS 
Leistung liefern den Strom in den verschiedenen, mit dem Werk 
durch Kabel verbundenen Betrieben, von denen einige gärungs- 
technische, die anderen landwirtschaftliche Produkte erzeugen. 

Das Elektrizitätswerk an sich ist nach dem Gleichstrom-Drei- 
leitersystem mit 2 X 220 Volt Netzspannung angelegt. Im ersten 
Ausbau wurden aufgestellt: zwei Gleichstromnebenschlußdynamo- 
maschinen m von je 62 Kilowatt Dauerleistung bei 440—480 Volt 
Spannung. Die Dynamomaschinen m machen 600 Umdrehungen 
in der Minute und erhalten ihren Antrieb von zwei Dieselmotoren d 
von je 80 PS nom. Leistung, deren einzelne Teile für eine 
Maximalleistung von 96 P.P. eff. berechnet sind. Eine Akkumu- 
latorenbatterie im Raume A, welche eine Kapazität von 330 Amp.- 


Fig. 1. 
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Diesel- Molor. Z. A.: Stültisches Elektrixitats- und Pumpwerk xu Aichach. 


Stunden und 84 Amp. größte Entladestromstärke besitzt, unter- 
stützt die beiden Dynamomaschinen in der Speisung des Netzes. 
Sie selbst wird mit Hilfe der im Maschinensaale M bei v aufge- 
stellten Zusatzdynamo von 8 Kilowatt Leistung bei 50—200 Volt 
Spannung unterstützt. Die Zusatzdynamo empfängt ihren Antrieb 
von einem mit ihr gekuppelten Elektromotor von 11,8 P.S. 

Die Aufstellung der beiden Aggregate im Raume M ist derart 
erfolgt, daß die einzelnen Aggregate bequem bedient werden können. 
Für die Kabel von den Dynamomaschinen m nach dem Schalt- 
brett q vor der Schaltkammer S ist Kanalführung vorgesehen, 
desgleichen wurden die Preßluft- und Brennstoffleitungen unter 
Niveau verlegt, nur die Auspuffrohre e der Motoren sind ober- 
irdisch angeordnet 
und münden außer- 
halb des Saales M 
in die Schalltöpfe 
k, von denen Aus- 
puffrohre f über die 
Dachtraufe hinauf- 
gehen. 

Maschinenraum 
M und Akkumula- 
torenraum A sowie 

Pumpenraum P 
empfangen das Ta- 
geslicht durch Fen- 
ster, abends erfolgt 

die Beleuchtung 
durch Glühlicht. 
Oberhalb der Räu- 
me A P sind Siu- 
ben, über diesen 
und über dem Rau- 
me M ist der Dach- 
boden angeordnet, 
auf dem auch der 

Brennstoff-Behälter 
g für die Motoren- 
anlage Platz gefun- 

den hat. Eine 
Bıandmauer schei- 
det die Bodenpartie 
über dem Maschi- 
nensaale von der- 
jenigen über den 
Räumen A, S, P. 

Dem Verkehrs- 
bedürfnis ist durch 

Anordnung von 
Verbindungstüren 
in den Trennungs- 
wänden der Räume 

Rechnung ge- 
tragen. 

Die beiden zur- 
zeit und zwar ab- 
wechselnd im Be- 

trieb stehenden 
Dieselmoto- 

ren sind von 

Vereinigte 
Maschinenfa- 

brik Augs- 
burg und Ma- 
schinenbau- 
gesellschaft 

Nürnberg 
A.-G., Werk Augsburg gebaut; sie gewähren im einzelnen 
das Bild Fig. ہا‎ sind einzylindrig, ihre normale Leistung be- 
trägt bei 160 minutlichen Umdrehungen 80 und im Höchstfalle 
96 PS effektiv. Der Brennstoffverbrauch stellt sich laut Abnahme- 
protokoll des „Bayerischen Dampfkessel-Revisions- 
vereins“ auf 0,2127 kg bei einer Belastung von 75,5 PS, 0,2227 kg 
bei einer Belastung von 57,1 PS und 0,248 kg bei einer Belastung 
von 39 PS. Die Belastung wurde bei den Versuchen an das 
Dynamo gemessen, deren Wirkungsgrad vorher bestimmt worden 
war. Als Brennstoff diente Paraffinöl vom „Verkaufssyndi- 
kat für Paraffinóle" in Halle a. S. dessen Heizwert 
durch Laboratoriumsversuch zu 9910 Kal. ermittelt wurde. Ga- 
rantiert war von der Lieferantin bei Verwendung eines Öles von 
10000 Kal. Heizwert ein Verbrauch an Brennstoff von 0,22 kg 
bei 80 PS, 0,24 kg bei ?/, dieser Belastung — 54 PS und 0,27 kg 
bei !/, der Belastung — 40 PS. 
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Durch die Versuche wurde gleichzeitig festgestellt, daß die 
Regulierung des untersuchten Motors eine tadellose war, indem 
die Umdrehungsschwankungen bei plötzlichen Entlastungen und 
Belastungen bis zu 45 v. H. der Normallast 1 v. H. nicht über- 
schritten. Hierzu ist zu bemerken, daß die Schwungräder der 
Motoren 8675 kg bei 3,4 m Durchmesser wiegen, also schwerer als 
für Normalausführungen hergestellt sind, und daß der von der Fa- 
brik garantierte Ungleichförmigkeitsgrad der Maschinen ፤/66 beträgt. 

Der Dieselmotor an sich, über dessen konstruktive Ausbildung an 
dieser Stelle schon mehrfach berichtet wurde,*) ist einseitig wirkend 
und arbeitet im Viertakt, d. h. jeder vierte Hub verrichtet Arbeit. 

Die Arbeitsweise ist folgende: Bei der ersten Vorwärtsbe- 
wegung des Kolbens im Arbeitszylinder wird atmosphärische Luft 
in den Zylinder gesaugt. Beim ersten Rückwärtsgange des Kolbens 
erfolgt die Kompression der eingesaugten Luft, worauf diese erhitzt 
wird. Beim zweiten Vorwärtsgange des Kolbens wird der Brenn- 
stoff allmählich in den Zylinder eingeführt und dort verbrannt, 
woran sich die Expansion schließt. Zur Einführung des Brenn- 
stoffes bedient man sich der komprimierten Luft, die man mittels 
der Luftpumpe auf Tafel 3 gewinnt. Beim anschließenden zweiten 
Rückwärtsgange des Kolbens werden die Verbrennungsprodukte 
aus dem Zylinder hinausgeschoben. 

Der Arbeitszylinder, dessen Form und Ausbildung, wie die 
aller anderen Teile der Maschine aus den Zeichnungen auf Tafel 3 
sichtlich ist, ist unten offen und oben durch den hohlen Deckel 
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stoffes erfolgt eben von selbst und zwar an der durch die Zu- 
sammenpressung im  Arbeitszylinder erhitzten Luft. Die Ver- 
brennung selbst findet allmählich und ohne Drucksteigerung statt, 
also nicht wie bei der Explosionskraftmaschine explosionsartig ; dem- 
entsprechend arbeitet der Motor ruhig und stoßfrei. 

Die Regulierung erfolgt ähnlich wie hei der Dampfmaschine 
dadurch, daß die für jeden Arbeitshub erforderliche Brennstoff- 
menge dem jeweiligen Kraftbedarf angepaßt wird. Auch bei 
schwankender Belastung bleibt der Gang des Motors gleichmäßig. 

Die Auspuffgase sind infolge der vollkommenen Verbrennung 
im Zylinder geruchlos und, soweit sie nicht Wasserdampf darstellen, 
auch unsichtbar, sie bestehen nur aus Kohlensäure und Wasser- 
dampf. Das Anlassen des Motors erfolgt sicher. Der Motor ist 
jeden Augenblick betriebsbereit und läuft beim Öffnen des Anlab- 
ventils zum Druckluftbehälter sofort an. An Kühlwasser verbraucht 
ein großer Dieselmotor per eff. PS.-Stunde ca. 10 1, ein kleiner 
bis zu 15 1, wenn die Teinperatur des zufließenden kalten Wassers 
mit 10° C, die des abfließenden warmen Wassers mit 70° C ange- 
nommen wird. Eine Verunreinigung des Kühlwassers findet nicht 
sattt, dieses ist also nach Rückkühlung sofort wieder verwendbar. 

Nicht uninteressant dürften schließlich einige Angaben über den 
Brennstoffverbrauch der sonstigen von der Vereinigten Maschinen- 
fabrik Augsburg und Maschinenbaugesellschaft Nürnberg, Werk 
Augsburg, gebauten Dieselmotore sein. Nachstehender Tabelle ist 
ein Brennstoff von 10 000 W.C. Heizkraft per 1 kg zugrunde gelegt. 

















geschlossen. Der Deckel enthält die den Prozeß regelnden Organe, Die im Raume P untergebrachte Pumpenanlage des 
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nämlich das Auspuffventil k, das Frischluft-Einsaugventil m, Brenn- 
stoffventil b und Anlaßventilc. An das Auspuffventil k schließt sich 
der Auspuffstutzen u und an diesen das Auspuffrohr, an das Einsaug- 
ventil m der Stutzen v mit vorgebautem Luftfilter; das Brennstoff- 
ventil b dient der Einführung des Brennstoffes in den Zylinder und 
mit Hilfe des AnlaDventils c leitet man die Bewegung des Motors 
unter Verwendung von Druckluft aus den Anlaßgefäßen 9, p ein. 

Sámtliche Ventile haben aufgeschliffene Ventilsitze und werden 
mittels unrunder Scheiben d d, etc. geóffnet; von den Scheiben 
betätigt beispielsweise diejenige d das Brennstoffventil, die d, 
das Anlaßventil, n das Einsaugventil und n, das Überstrómventil. 
Geschlossen werden die Ventile durch Federn. 

Die Steuerscheiben sitzen auf einer gemeinschaftlichen Steuer- 
welle, welche halb soviel Touren macht wie die Kurbelwelle. 

Zur Kühlung des Arbeitszylinders und Deckels wird Wasser 
benutzt, das durch das Rohr g unten in den Mantel des Zylinders ein- 
und durch das Rohr g, oben aus dem Deckel wieder austritt. 

Die Schmierung aller Hauptteile erfolgt selbsttätig von der 
Schmierpumpe t aus. Diese drückt das Öl in das Schmiergefäß s, 
von dem aus dann durch Rohre die Verteilung auf die Schmier- 
stellen erfolgt. Durch die patentierte Brennstoffpumpe, welche bei a 
am Motor angeordnet ist, wird die für die jeweilig gewünschte Kraft- 
leistung erforderliche Menge Brennstoff in das Brennstoffventil b ge- 
leitet. Das Rohr a, dient dabei als Druckleitung. Vom Ventile b aus 
wird der Brennstoff mittels PreBluft, welche dem Einblasgefäß h 
durch das Rohr h, entnommen wird, in den Arbeitszylinder geblasen. 

Das Anlassen des Motors geschieht mit Hilfe von Preßluft, 
die man dem Anlaßgefäß o oder dem ReserveanlafgefáD p ent- 
nimmt. Die betr. Steuerungshebel werden mit Hilfe eines Hand- 
griffes c, vor dem Anlassen in die Anlaßstellung (Lage c,, Fig. 1 u. 3, 
Taf. 3), und nachdem der Motor die für die Zündung erforderliche 
Geschwindigkeit erreicht hat, wieder in die Betriebsstellung (Lage cs. 
Fig. 1 und 3, Taf. 3) gebracht. 

Die für das Einblasegefäß h und die Anlaßgefäße o p erforderliche 
Druckluft wird durch die schon erwähnte Luftpumpef gewonnen. 

Ein für Betrieb von Hand eingerichtetes Klinkengesperre dient 
zum Andrehen des Schwungrades, falls die Kurbel im toten Punkt steht. 
Die Gefäße vv, dienen als Brennstofffilter und sind zwischen 
den Brennstoffbehälter ع‎ auf dem Boden und die Brennstoffpumpe a 
geschaltet. 

Aus den Indikatordiagrammen geht hervor. daß eine plötzliche 
Druckänderung beim Dieselmotor nicht stattfindet. Die Übergänge 
von einer Periode in die andere, bezw. von einer Belastung auf 
die andere. sind allmählich und stetig. Eine weitere wertvolle Eigen- 
schaft des Dieselmotors ist darin zu finden. daß sämtliche physi- 
kalische Vorgänge zur Erzeugung der Energie aus dem Brennstoff 
innerhalb des Arbeitszylinders sich vollziehen.. Äußere Heizung, 
Zündapparate, Heizlampen, Gaserzeugungs- und Reinigungsapparate 
etc. mit all den damit zusammenhángenden Komplikationen. Nach- 
teilen und Gefahren sind hier also nicht vorhanden. Die Entzündung 
des nach der Kompression durch Druckluft eingeführten Brenn- 





*) Vgl. Prakt. Masch.-Konstr. 1902, S. 107; 1897, 5. 171 0. 188; 1859, S. 56 m. Taf. 20. 
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Wasserwerkes.der Stadt Aichach umfaßt zwei liegende 
AWillings-ExpreBpumpen von der Maschinen- und 
ArmaturfabrikvormalsKlein,Schanzlin&Becker 
in Frankenthal, Pfalz. 

Jede der Pumpen uu, Fig. 10-18. Taf. 2 ist mit einem 
Elektromotor o resp. o, durch Zahnrädervorgelege gekuppelt und 
vermag in der Stunde 36 cbm Wasser, bei einer totalen Fórderhóhe 
von 62 m zu heben. Die Situation der Pumpenanlage ist aus 
den Fig. 12—14 auf Tafel 2 zu erkennen. 

Das Wasser tritt durch das Saugrohr t in einen zylindrischen 
Verteilungskasten, aus dem es die beiden Pumpmaschinen u u, mit 
Hilfe der Rohre t, t, entnehmen. Nach Passieren der Pumpen 
flieBt das Wasser in dem Rohre w und w, nach dem Druckausgleicher 
n und aus diesem durch das mit einem Absperrschieber p4 aus- 
gerüstete Rohr p nach den Verteilungsstellen. Ein Überlaufrohr 1, 
welches an den Stutzen des Sicherheitsventils n, angeschlossen ist, dient 
gleich dem Wasserstandsglase am Ausgleicher n bekannten Zwecken. 

Die Detailausführung der Pumpen ist aus den Fig. 10—11 und 
15—18. Tafel 2 ersicntlicn. Aus den Zeichnungen geht auch sofort 
hervor, warum die Tourenzahl der Expreßpumpen, System Klein. so 
groB gewählt werden darf. Man hat sich die Pumpe eben als eine 
aus vielen kleinen Pumpen zusammengesetzte große Pumpe zu 
denken, deren Einzelpumpen den Plunger gemeinsam haben. Bei 
den ältesten Ausführungen hatten die Ventile die Form Fig. 218 
und 219, Heft 8, Jahrgang 1902 des Supplements", bei 
der vorliegenden sind sie nach Fig. 19, Tafel 2 ausgebildet; sie 
sitzen nicht wie die Ventile gewöhnlicher Pumpen vollständig 
im Wasser, sondern an sie sind kurze Tauchrohre d d, angeschlossen, 
welche ungefähr zu einem Drittel ihrer Länge in das Saugwasser 
eintauchen. Ventile c c, und Tauchrohre d d, lassen sich nach 
oben herausheben. 

Das Saugrohr ist an den Stutzen a, angeschlossen, der einen 
Teil der kastenartig gestalteten Grundplatte der Pumpe bildet. 
Der Raum oberhalb der Saugventile c c, im geteilten Gehäuse der 
Pumpe dient als Arbeitsraum für den durch Stopfbüchsen abgedich- 
teten Plunger k. Dieser wieder besteht aus drei Teilen, dem 
Zylinder. k und den diesen auf der Kolbenstange k, festhaltenden 
Endstücken c c,; sein Durchmesser stellt sich auf 105 mm, sein 
Hub auf 200 mm. Die 30 mm starke Kolbenstange ist an einen 
Kreuzkopf und dieser durch die Pleuelstange k, an die Kurbelwelle 
der Pumpe angeschlossen. ; 

Den oberen Abschluß der beiden Arbeitsräume bilden die 
Druekkammern mit den Druckventilen f f, und den Windkesseln 
11, .ونا‎ Letztere sind am Kopfe durch ein Sie" Ausgleichsrohr ver- 
bunden: ebenso hängen die, beiden Druckkammern durch einen 
T-fórmigen Stutzen von 150 mm lichter Weite zusammen, von dem 
das Druckrohr w abgeleitet ist. 

Die Arbeitsráume der Pumpe haben abnehmbare Deckel, von 
denen der eine durch die Endplatte des Rahmens gebildet wird. 
Umlauf- und Indikatorstutzen (eş), Schnüffelventilstutzen (es) und 
Lufthahnstutzen (bei a) sind vorhanden. 


- 





Horch-Benzin-Motorwagen 
von A. Horch ይ Cie., Motorwagen-Werke Aktiengesellschaft 
in Zwickau i. Sa. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 1 u. Abbildung Fig. 2.) 
Nachdruck verboten. 

Mit dem 10/12 PS-Motorwagen schließt die Gruppe derleichten 
Wagen, und die genannte Größe hat sich wohl als die zweck- 
mäßigste zu Stadt- und kleinen Landfahrten erwiesen. Aus der 
Kategorie der bis 60 PS und weiter reichenden schweren Wagen. 
die sich zu größeren Reisen eignen, baut die Firma A. Horch & 
Cie., Motorwagenwerke, Aktiengesellschaft in Zwickau in 
Sachsen die beiden gangbarsten Typen von 18/22 und 35/40 PS. 
Die Beschränkung auf diese beiden Größen bietet natürlich große 
Vorteile für die Fabrikation. Die Type 18/22 PS ist durch ihren 
Sieg im Herkomer-Rennen des vorigen Jahres in den weitesten 
Kreisen bekannt geworden; fast die gleiche Konstruktion weist 
der auf Tafel 1. im Schnitt und in seinen Einzelheiten dargestellte 
35/40 PS-Wagen auf, der so ziemlich alle die charakteristischen 
Merkmale aufweist. die heute in der Motorwagenindustrie die vor- 
herrschenden sind. Ein Chassis der dargestellten Art kann natürlich 
als Aufbau die verschiedenartigsten Karosserien erhalten. Fig. 2 ist 
eine photograph. Wiedergabe des Doppel-Phaeton „Roi des Belges“. 

Die vier Motorzylinder sind zu je zweien in einem 
Gehäuse vereinigt und vornstehend eingebaut. Zwecks guter 
Wärmeableitung sind die 
Zylinderwände möglichst 
dünn gehalten und, da 
sie stark wechselnden 
Drücken standhalten 
müssen, mit Verstär- 
kungsrippen versehen. 
Mit dem Motorführungs- 
gehäuse hängt der Motor 
direkt in den Längs- 
trägern des aus U-för- 
mig gepreßten Stahl- 
trägern hergestellten 
Rahmens, der zur Er. 
zielung einer größeren 
Lenkfähigkeit vorne ein- 
gezogen ist. Der Motor 
ist mit allen Nebenbe- 
standteilen durch das 
Motorführungsgehäuse, 
das den ganzen vorderen 
Teil des Wagens vollstän- 
dig ausfüllt, gegen Staub 
und Schmutz abgeschlossen, so daß hier eine besondere Schutz- 
verkleidung aus Leder oder Blech nicht nötig ist. Fast der ganze 
übrige Teil des Wagens ist durch eine Blechverschalung gegen 
Verschmutzung geschützt. Die angegebene Ausbildung der Zylinder 
entspricht dem Verfahren der bedeutendsten Firmen, während ein- 
zelnstehende Zylinder vorwiegend von einigen französischen Häusern 
ausgeführt werden; doch trifft man unter den Erzeugnissen der 
letzteren auch alle vier Zylinder in einem Block gegossen.  Be- 
merkenswert ist übrigens, daß die Zukunft dem kleinen Wagen den 
Einzylindermotor scheint überlassen zu wollen und unter Verdrán- 
gung des Zwei- und Dreizylindermotors für größere Leistungen 
den Vierzylindermotor, wie wir ihn hier sehen, scheint bestimmt 
zu haben, bei dem bei gutem Massenausgleich auf je eine halbe 
Schwungradumdrehung ein Arbeitshub kommt. so daß ein ruhiger 
Gang gewährleistet ist. 

Die Einlaßventile e, und die Auslaßventile s, sind seitlich 
eines jeden Zylinders angeordnet, so daf beide durch eine gemein- 
same Nockenwelle mechanisch gesteuert werden kónnen. 

Auf die Anordnung der Zündung ist große Sorgfalt ver- 
wendet worden. Der Schleifkontakt x, der Batteriezündung, der 
den Strom in bestimmten, genau einstellbaren Zeitpunkten den 
einzelnen Zylindern zuführt, ist an leicht zugünglicher Stelle an- 
gebracht, so daß eine Kontrolle leicht möglich ist. Ein in den 
Stromkreis der Zündbatterie eingeschaltetes Voltmeter gibt beim 
Drücken auf einen Kontaktknopf die vorhandene Spannung an. 
Wird auDer dieser Zündung noch eine elektromagnetische Licht- 
bogenzündung x angebracht, so kann man durch den in Fig. 9 und 10 
der Tafel dargestellten Umschalter q, (s. a. Fig. 4) nach Wahl 
die eine oder die andere der beiden Zündungen an ein und die- 
selbe Zündkerze in jedem Zylinder anschließen. 

Der das Benzin-Luftgemisch herstellende Vergaser z regelt 
selbsttátig durch Heben eines Luftschiebers die Benzinzufuhr. 

Die Wasserkühlung der bei der jedesmaligen Explosion 
stark erhitzten Zylinderwandungen erfolgt in einem vor dem Motor 
stehenden bienenwabenartigen Róhrenkühler v. dem das heiße und 
darum spezifisch leichte Wasser in ansteigender Leitung oben zu- 
fließt und dessen Kühlwirkung durch einen auf der Motorseite 
rotierenden Flügelventilator v, verstürkt wird. Das kühler und 
dadurch dichter gewordene Wasser sinkt nach unten und fließt so 
einer mittels Zahnrad angetriebenen Exzenterpumpe r zu, welche 
die Zirkulation des Kühlwassers bewirkt. 





Fig. 2. Doppel- Phaeton. „Roi des Belges“ von A. Horch & Cie... Motorwagenwerke A.-G. in Zwickau i. S. 


Die Ólung des Motors sowie der übrigen Teile des Wagens, 
die der Schmierung bedürfen, erfolgt automatisch durch den Druck 
der Auspuffgase, die durch das Auspuffrohr وغ‎ zu dem Ölbehälter o, 
geleitet werden. Das Rohr t, erstreckt sich bis zu dem hinten 
am Wagen angebrachten Benzinbehälter y, aus dem der Brennstoff 
dem Vergaser z unter Druck zugeführt wird. 

Ist durch Drehen der Andrehkurbel e der Motor in Gang 
gebracht worden, so wird durch Niedertreten des Kupplungshebels 
g, de Leder-Reibungskupplung kk, dadurch eingerückt, 
daß deren Konus k, mittels Zugfedern f, die ein genaues Einstellen 
ermöglichen, in das auf der, übrigens dreifach gelagerten, Kurbel- 
welle sitzende Schwungrad k hineingezogen wird. Die Anordnung 
von Federn bietet den Vorteil, daß weder auf die Motorwellenlager 
noch auf die Lager des Wechselgetriebes ein seitlich wirkender 
Druck ausgeübt wird. In dieser Kupplung ist ein Kugellager an- 
gebracht, um ein Mitspringen der Kupplung im ausgerückten Zu- 
stand nach Möglichkeit zu verhindern. 

Die Kraftübertragung auf die Hinterachse. deren Ge- 
häuse aus einem widerstandsfähigen Spezialmaterial hergestellt und 
durch Rippen verstärkt ist, erfolgt dann weiterhin durch eine 
Cardanwelle mit zwei gleichzeitig als Schmierbehälter aus- 
gebildeten Gelenken a und b, um auch die kleinsten Montagefehler 
zwischen Motor und Getriebe auszugleichen. Das im Getriebekasten 
t eingeschlossene Wechselgetriebe für vier Geschwindigkeiten sowie 
Rücklauf wird durch den rechts vom Führersitz angeordneten 
Handhebel 1 ein- bezw. umgeschaltet. Jedes der Getriebe hat 
direkten Eingriff mit der Höchstgeschwindigkeit. Gleichzeitig mit 
der Einrückung der 
Schnellfahrtübersetzung 
erfolgt eine Ausklinkung 
derzweiten (getriebenen) 
Welle, sowie des Rück- 
laufes, so daß nur die 
treibende Welle als di- 
rekte Fortsetzung der 
Motorachse rotiert und 
unter Vermeidung jedes 
Geräusches die volle mo- 
torische Kraft auf die 
Hinterachse überträgt. 
Die Regulierung der Fahr- 
geschwindigkeit erfolgt 
alsdann nur durch Be- 
einflussung des Ganges 
des Motors, bewirkt durch 
Verringerung oder Ver- 
mehrung der Gemisch- 
zufuhr oder Verstellung 

des Zündzeitpunktes 

mittels der kleinen, auf 
dem Lenkrad angebrachten Hebel m und n. Das Ausgleich- 
getriebe d (Fig. 1) dient dem Zweck, den Antrieb auch beim 
Durchfahren von Kurven unbeeinträchtigt auf die beiden Hinter- 
räder zu übertragen, deren eines dabei bekanntlich schneller laufen 
muß als das andere. Alle Teile des Antriebsmechanismus sind 
staubsicher eingekapselt; die rotierenden Teile laufen in paten- 
tierten Kugellagern. Für den Fall des Bruches eines Kugellagers 
b und b, in Fig. 8 der Tafel ist eine Büchse a vorgesehen, die 
in solchem Falle am inneren wie am äußeren Ende nahe den 
Kugellaufringen ale Gleitlager wirken kann. 

Drehen am Steuerrad o bewirkt eine Auf- bezw. Nieder- 
bewegung einer Gewindemutter auf einer Spindel. Von der gegen 
Drehung gesicherten Mutter aus wird die Bewegung mittels eines 
Doppelhebels o, (Fig. 6) auf die Lenkstange übertragen, welche 
die um die senkrechten Schwenkachsen p, schwingbaren Achs- 
stummel der beiden Vorderräder mittels der Lenkhebel p, ent- 
sprechend einstellt. 

Zum Anhalten sind zwei Bremsen angeordnet, und zwar 
eine Vorgelegebremse u sowie eine Hinterrad-Innenbremse s mit 
Zugseil, beide vor- und rückwärts wirkend. Natürlich kann eine 
bedeutende Bremswirkung auch mit dem Motor erzielt werden. wenn 
man die Gemischzufuhr abstellt. Die Vorgelegebremse kann mit 
Wasserkühlung versehen werden. 


Die Zoellyturbine 


der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbau- 
gesellschaft Nürnberg A.-G., Werk Nürnberg. 


(Mit Abbildungen, Fig. 3—8.) 
Nachdruck verboten. 

Obgleich die Dampfturbine die eigentliche Urform der Dampf- 
maschine ist, hat sie erst in den letzten Jahren praktische und wirt- 
schaftliche Bedeutung erlangt. Die älteste historische Überlieferung. 
nach der Wasserdampf zur Erzeugung von Arbeit Verwendung fand, 
beschreibt uns eine durch Dampf unmittelbar angetriebene rotierende 
Maschine, also eine Dampfturbine. l 

Hero von Alexandrien berichtet uns in einem hinterlassenen 
Werk von einer Würmekraftmaschine, Aolipile. bestehend aus einer 


Hohlkugel mit hakenförmigen Rohransätzen, welche durch den Rück- 
druck (Reaktion) des mit großer Geschwindigkeit ausströmenden 
Dampfes in Umdrehung versetzt wurde. 

Eine andere uns geschichtlich überlieferte Dampfturbine ist das 
Stoßrad von Branca aus dem XVII. Jahrhundert. Es bestand aus 
einem Dampfgefäß mit Ausflußrohr, aus welchem der Dampfstrahl 
unmittelbar gegen ein Flügelrad strómte, das er durch seine Druck- 
Wirkung (Aktion) in Umdrehung versetzte. 

Diese und ähnliche Erfindungen sind indessen niemals mehr als 
physikalische Spielereien gewesen. Sie dienten daher auch nie zur 
Erzeugung praktisch verwertbarer mechanischer Energie. Erst der 
etwa ein Jahrhundert später erfundenen Kolbendampfmaschine, deren 
Wirkungsweise auf einem ganz anderen Prinzip beruht, war es vor- 
behalten, der Dampfkraft den Erfolg zu sichern, welchen sie un- 
bestritten zwei Jahrhunderte behielt. 

Erst im Jahre 1884 begann die Dampfturbine erfolgreich den 
Wettbewerb mit der Dampfmaschine durch die genialen Erfindungen 
des Schweden de Laval, welcher das Arbeitsprinzip des Branca- 


schen Rades der praktischen Verwertbarkeit zuführte. Einige Jahre | 
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Fig. 3. 
Fig. 3-3. Z. A. Die Zoellyturbine der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A.-G. 


Big. 4. 


später brachte der Engländer Parsons die nach ihm benannte 
Dampfturbine, die in der Hauptsache auf Reaktionswirkung beruht, 
zum erstenmal an die Öffentlichkeit. 

Auf dem nunmehr erschlossenen Gebiet des Dampfturbinenbaues 
arbeiteten erfolgreich weiter Männer wie Curtis, Rateau, 
Riedler, Stumpf, Zoelly und andere, so daß sich die Dampf- 
turbine in wenigen Jahren eine erste Stelle als Kraftmaschine 
erringen konnte. 

Dieser unerwartet rasche Aufschwung der Turbine war nur da- 
durch möglich, daß sie sich von vornherein der durch Jahrhunderte 
lange Entwicklung vervollkommneten Kolbendampfmaschine in wirt- 
schaftlicher Beziehung ebenbürtig an die Seite stellte und daß es ge- 
lungen war, die hohen Umdrehungszahlen so herabzumindern, daß 
man  raschlaufende Arbeitsmaschinen ohne kraftverzehrende 
Zwischenübersetzungen antreiben konnte. 

Die VorteilederDampfturbine liegen zum guten Teil 
in der außerordentlichen Einfachheit ihrer Konstruktion. Während 
eine Kolbenmaschine eine große Anzahl bewegter Teile, wie Kurbel- 
getriebe, Steuerungsmechanismus usw. besitzt, deren tadelloses Ar- 
beiten für einen befriedigenden Gang der ganzen Maschine Bedingung 
ist, hat eine Dampfturbine eigentlich nur einen einzigen gleich- 
mäßig rotierenden Teil, die Turbinenwelle mit den daraufsitzenden 
Laufrädern. Hierdurch wird ein ruhiges, stoßfreies Arbeiten erreicht 
und es entfallen die bei der Dampfmaschine erforderlichen schweren 
Fundamente. Unter Umständen kann die Turbine sogar nur auf 
einen einfachen Trägerrost unter Fortfall jeglichen Fundament- 
Mauerwerkes im Maschinenkeller gestellt werden. Die hohe Um- 
drehungszahl, das Fehlen des Kurbelgetriebes und Schwungrades 
vermindern das Gewicht und den Raumbedarf der Turbine auf die 
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Hälfte bis ein Drittel der entsprechenden Werte für die Dampf- 
maschine. Das geringe Gewicht und die geringe Anzahl von Teilen 
ermöglichen zudem eine senr einfache und schnelle Montage. 

Da die Dampfturbine Reibungsstellen nur in den Wellenlagern 
und den wenigen Gelenken der Regulierung besitzt, ist die Zahl der 
der Abnützung unterworfenen Teile außerordentlich gering. Hier- 
durch wird sowohl der Verbrauch an Schmiermaterial als auch die 
Bedienung und Wartung außerordentlich herabgemindert. 

Der Arbeitsdampf kommt mit dem Schmiermaterial an keiner 
Stelle in Berührung; das Kondensat bleibt daher durchaus ölfrei und 
kann unmittelbar zur Speisung des Kessels wieder verwendet werden. 
Außerdem kann die Dampftemperatur im Interesse einer möglichst 
günstigen Wärmeausnützung bis zu den höchsten Überhitzungsgraden 
gesteigert werden. 

Die geringe Masse des Triebwerkes ermöglicht im Verein mit der 
großen Gleichfórmigkeit des Ganges eine äußerst genaue Regu- 
lierung, so daß auch bei den größten Belastungsschwankungen die 
Änderung in der Umdrehungszahl nur wenige Prozente beträgt. 

Die vorstehend angeführten Vorteile gewähren der Dampfturbine 

in vielen Fällen eine 
fsolche Überlegenheit 
über die Dampfmaschine, 
daß sie berufen erscheint, 
trotz ihres zurzeit noch 
geringeren Wirkungs- 
grades letztere aus vielen 
Anwendungsgebieten zu 
verdrängen. 

So ist vor allem die 
Dampfturbine die gege- 
bene Antriebsmaschine 
für  Dynamomaschinen 
und hat daher bei zahl- 
reichen Neuanlagen und 
Erweiterungen von Elek- 
trizitätswerken für städ- 
tische und private Be- 
triebe erfolgreiche An- 
wendung gefunden. 

Ein weites Anwen- 
dungsgebiet eröffnet sich 
der Dampfturbme für die 
Zukunft im unmittelbaren 
Zusammenbau mit Zen- 
trifugalpumpen, Kom- 
pressoren, Gebläsen und 
Ventilatoren. Als An- 
triebsmaschine von Schif- 
fen versprechen ihr ge- 
ringes Gewicht, ihr ge- 
ringer Raumbedarf und 
ihr ruhiger gleichmäßiger 
Gang ihrer Verwendung 
besondere Erfolge. Große 
Bedeutung hat sie bereits 

= als Abdampfturbine 

für die Verbesserung 

wirtschaftlich unvoll- 

kommener Dampfkraft- 
L 5. anlagen erlangt. 

Druckturbinen. 

Die Umwandlung der 
Spannungsenergie des Dampfes in mechanische Arbeit kann bei der 
Dampfturbine in folgender Weise vor sich gehen: 

Unter Wirkung eines Druckunterschiedes vor und hinter einer 
Düse beschleunigt sich der durch diese strómende Dampf, wobei seine 
Spannungsenergie in Bewegungsenergie umgesetzt wird. Der er- 
zeugte Dampfstrahl wird den Laufrad-Schaufeln zugeführt und in 
diesen abgelenkt, wobei er den gróDten Teil] seiner Bewegungs- 
energie an die Schaufeln und durch Vermittlung des Rades an die 
Welle abgibt. 

In Fig. 3 ist dieser Vorgang schematisch dargestellt. uuf wel- 
chem das Arbeitsprinzip der einstufigen Druckturbine, der Laval- 
turbine, beruht. Innerhalb der Düse sinkt der Dampfdruck unmittel- 
bar vom Anfangs- auf den Enddruck (Kurve a), wodurch der Dampf 
beim Austritt aus der Düse seine Hóchstgeschwindigkeit (Kurve b) 
erhält. Diese wird durch Arbeitsabgabe an das Rad innerhalb des- 
selben von v, auf v, verringert. Innerhalb des Rades ändert sich 
die Pressung des Dampfstrahles nicht mehr, es kann daher auch der 
Spielraum zwischen Rad und Düse und Gehäuse beliebig groß sein, 
ohne daß durch Dampfverluste der Wirkungsgrad nachteilig beein- 
flußt wird. 

Damit der Dampf als geschlossener Strahl in das Laufrad tritt, 
muß die Düse konisch erweitert werden; die dadurch erzielte Dampf- 
austrittsgeschwindigkeit ist jedoch sehr hoch, bis zu 1200 m/Sek. 
Im Interesse einer guten Ausnützung muß die Umfangsgeschwindig- 
keit des Rades etwa die Hälfte der Dampfgeschwindigkeit betragen. 
Bei den einstufigen Druckturbinen sind daher entweder derartig hohe 
Umdrehungszahlen erforderlich (bis 30000 p. Min.), dal man eine 
Übersetzung zwischen Turbine und Arbeitswelle einschalten oder dem 
Raddurchmesser, wie bei der Riedler-Stumpf-Turbine, cine Größe 
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Werk Nürnberg. 





von 4—5 m geben muß. Hierbei kommt man jedoch bald an die 
Grenze der zulässigen Materialbeanspruchung, so daß die Sicherheit 
gegen Bruch verhältnismäßig sehr gering wird. 
Geschwindigkeitsstufen. — Bewegt sich das Tur- 
binenrad langsamer, als der halben Dampfgeschwindigkeit entspricht, 
so wird vom Arbeitsvermógen des Dampfes nur ein Teil ausgenützt. 
Der aus dem Laufrade tretende Dampf hat daher noch eine sehr hohe 
Geschwindigkeit, die dadurch noch verwertet werden kann, daß man 
den Dampfstrahl durch feststehende Umlenkschaufeln 1 auf ein 


| 


zweites Laufrad und nach Verlassen dieses in gleicher Weise auf ein ` 
. nen Turbinen vollzog sich die Expansion des Dampfes ausschließlich 


drittes Rad usw. leitet. Ä | 
Dieses Arbeitsverfahren mit Geschwindigkeitsstufen 
wurde ursprünglich von Curtis angewendet. 


(Fig. 4) 


Da hierbei die Lauf- : 


und besonders die Leiträder mit großer Geschwindigkeit durch- | 


strömt werden, sind auch die Dampfreibungsverluste sowie die StoB- 
verluste an den Schaufelkanten beträchtlich, so daß man in der 
Anzahl der Geschwindigkeitsstufen und damit in der Erniedrigung 
der Umdrehungszahl aus wirtschaftlichen Gründen beschränkt ist. 

Druckstufen. — Zerlegt man das zur Verfügung stehende 
Druckgefälle in mehrere Stufen (Druckstufen, Fig. 6), so nimmt 
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Fig. 6. 
Fig. 6—8. Z. A.: Die Zoellyturbine der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesellschaft Nürnberg] A.-G. Werk Nürnberg. 


der Dampfdruck in den feststehenden Düsen oder Leitapparaten d 
jeweilig um einen bestimmten Betrag ab (Kurve a) und dement- 
sprechend die Dampfgeschwindigkeit zu (Kurve b); in den Lauf- 
rädern bleibt der Dampfdruck konstant, während die Dampfgeschwin- 
digkeit infolge Arbeitsabgabe an das Rad sich wieder ungefähr auf 
ihre ursprüngliche Größe verringert. Die Leitapparate bedürfen 
hierbei nicht, wie bei der Laval- und Curtis-Turbine, einer konischen 
Erweiterung, da durch entsprechende Teilung des zur Verfügung 
stehenden Druckgefálles das Druckverháltnis zwischen den einzelnen 
Stufen so gewählt werden kann, daß es das sogen. kritische von etwa 
1,7 niemals überschreitet. In letzterem Falle würde der Dampf 
nach seinem Austritt aus der Mündung nicht die Form eines ge- 
schlossenen Strahles annehmen, sondern sich infolge des noch vor- 
handenen Überdruckes ausbreiten, wodurch seine Wirkung sehr 
beeinträchtigt würde. 

Nach obigem Verfahren mit Druckstufen arbeitet die Zoelly- 
turbine. Dies gestattet auch bei geringen Umdrehungszahlen und 
Raddurchmessern das Verhältnis der Umfangs- und Dampfgeschwin- 
digkeit so günstig zu wählen, daß einerseits die Materialbean- 
spruchung der Laufräder niedrig bleibt und anderseits infolge ge- 
ringster Strömungswiderstände die Wärmeausnützung des Dampfes 
eine möglichst hohe wird. Die Dampfgeschwindigkeiten in den 
Zoelly-Turbinen erhalten eine solche Größe, daß das kritische Ver- 
hältnis nicht überschritten, jedoch eine zu große Anzahl Druckstufen 
vermieden wird, welche einen verwickelteren Aufbau der Turbine 
und eine Reihe anderer konstruktiver und wirtschaftlicher Nachteile 
im Gefolge haben würde. | 








Wie bei einstufigen, so treten auch bei der mehrstufigen Druck- 
turbine keine Druckunterschiede vor und hinter dem Laufrad und 
damit auch kein Achsialschub in der Welle auf. So können die 
Spielräume zwischen feststehendem und bewegtem Teil der Zoelly- 
turbine ohne Beeinflussung des günstigen Wirkungsgrades vergleichs- 
weise sehr groß gewählt werden. Es vereinfacht sich dabei die 
Konstruktion durch den Wegfall von Druckausgleichsvorrichtungen, 
wie Entlastungskolben usw., die bei anderen Systemen erforderlich 
sind. 

Überdruckturbinen. — Bei den vorstehend beschriebe- 


in den Leitapparaten. Verlegt man sie auch in die Laufräder, so 
wirkt der Dampf sowohl infolge seiner Strömungsenergie durch Druck 
(Aktion) als auch durch Rückdruck (Reaktion) beim Austritt aus 
den Schaufeln der Lufträder I (Fig. 5). 

Da der Dampf in den Turbinenrädern selbst allmählich expan- 


. diert (Kurve a), so herrscht ein höherer Druck (Überdruck) vor 
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dem Rad als hinter diesem. Diese Art von Turbinen nennt man da- 
her Überdruckturbinen; zu ihnen gehört die Parsonsturbine. 
Die verschiedenen Drücke vor und hinter dem Rad erzeugen 
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einen Achsialschub, der durch mitrotierende Gegenkolben aufgenom- 
men werden muß. Außerdem muß das Laufrad möglichst dicht an 


die Gehäuse sowie die äußere Wand der rotierenden Trommel an 


die im Gehäuse eingesetzten Leitschaufeln d anschließen, um Dampf- 
verluste durch die unvermeidlichen Zwischenräume möglichst ge- 
ring zu halten. Letztere sind aber mit Rücksicht auf ungleiche 
Wärmeausdehnung der Trommel mit den Laufschaufeln gegenüber 
dem Gehäuse sowie auf Ungenauigkeit in der Ausführung und Ab- 
nutzung der Lager praktisch groß genug zu wählen. Diese sich ent- 
gegenstehenden Bedingungen ergeben daher entweder einen hohen 
Dampfverbrauch oder die Möglichkeit von Betriebsstörungen durch 
etwaiges Anstreifen der Schaufeln gegen das Gehäuse. 

Vergleicht man die verschiedenen Turbinensysteme, so zeigt die 
Zoellyturbine folgende Vorteile gegenüber anderen Dampfturbinen: 
Die bei der einstufigen Druckturbine auftretenden sehr hohen Dampf- 
geschwindigkeiten sind bei der mehrstufigen auf einen Bruchteil ver- 
mindert. Hierdurch werden die Strömungsverluste bedeutend ge- 
ringer, für die Umfangsgeschwindigkeit der Laufräder ergeben sich 
solche Werte, daß die zulässige Materialbeanspruchung weit unter- 
schritten werden kann, was die Betriebssicherheit wesentlich erhöht. 
Die bei den Überdruckturbinen infolge des großen Achsialschubes 
notwendigen Entlastungskolben fallen bei der Zoellyturbine fort und 
damit eine Quelle von Undichtheiten. Der große Spielraum zwischen 
Gehäuse und Schaufeln schließt Betriebsstórungen durch deren An- 
streifen aus. Die Zoellyturbine erfordert gegenüher der Überdruck- 
turbine eine weit geringere Anzahl von Stufen und etwa nur den 
zehnten Teil an Leit- und Laufradschaufeln. 
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Die Zoellyturbine als Abdampfturbine. — Da 
aussetzend arbeitende Dampfmaschinen, wie Fórdermaschinen, Wal- 
zenzugmaschinen, Dampfhámmer, im allgemeinen an eine Konden- 
sation nicht angeschlossen werden können. also Auspuffbetrieb haben. 
arbeiten sie sehr unwirtschaftlich, indem sie höchstens 5—60% der 
in der Kohle enthaltenen Wärme in mechanische Arbeit umsetzen. 

Die Dampfturbine bietet die Möglichkeit, durch Verwertung des 
Auspuffdampfes die Arbeitsleistung der Dampfkraftanlage ohne Mehr- 
aufwand an Brennstoff zu erhöhen. Zu diesem Zweck wird der in 
veränderlichen Mengen von der Dampfmaschine kommende Ab- 
dampf in einem Akkumulator aufgespeichert, der aus einen Kessel 
besteht, in welchem sich eine große Anzahl wassergefüllter flacher 
Gefäße befinden. Der Dampf kondensiert beim Eintritt in den Akku- 
mulator, indem er seine Wärme an das Wasser und die Gefäßwan- 
dungen abgibt. Sobald die Dampfzufuhr von der Primärmaschine 
aussetzt und dadurch der Akkumulatordruck sinkt, verwandelt sich 
das Wasser wieder in Dampf, der etwa mit Atmosphärendruck un- 
unterbrochen der Turbine zuströmt und hier unter Arbeitsabgahe 
auf den Kondensatordruck expandiert. 

Das Diagramm (Fig. 7) stellt die Verteilung des Arbeits- 
gewinnes und der Wärmeverluste dar. Von der in der Kohle ent- 
haltenen Wärme, 100%, gehen zunächst im Kessel etwa 2590 ver- 
loren; der Rest von 750% gelangt im Arbeitsdampf zur Auspuff- 
maschine. Bei deren durchschnittlichem Dampfverbrauch von 
20 kg/PSe beträgt die Ausnutzung der im Dampf zur Verfügung 
stehenden Wärme nur 59/0, was einer Wirtschaftlichkeit der Ge- 
samtanlage von 3.60% entspricht; 96,499 der Wärme gehen im Aus- 
puffdampf verloren. In der Turbine, deren Dampfverbrauch unter 
Einschluß des Kraftbedarfes für Kondensation etwa 14 kg beträgt, 
werden von der im Auspuff enthaltenen Wärme noch weitere 7,100 
nutzbar gemacht, so daß sich ein Gesamtwirkungsgrad der Anlage 
von 8,70% ergibt. Der Wirkungsgrad des Akkumulators ist hierbei 
unberücksichtigt. Seine geringen Verluste können natürlich nur in 
Warmestrahlung nach außen bestehen. 

Dies bedeutet einen durch die Dampfturbine erzielten Arbeits- 
gewinn von 14000. Dieses Beispiel zeigt, in welch hohem Maße 
die Wirtschaftlichkeit einer mit Auspuff arbeitenden Dampfkraft- 
anlage durch deren Verbindung mit einer Zoellydampfturbine ge- 
steigert werden kann. Die Verwendung als Abdampfturbine er- 
öffnet daher der Dampfturbine ein erfolgreiches Absatzgebiet nament- 
lich auf Hüttenwerken, wo noch zahlreiche Auspuffdampfmaschinen 
im Betrieb sind. Tatsächlich hat sie denn auch in einer großen An- 
zahl solcher Werke bereits ihren Einzug gehalten. 

Zum Vergleiche ist in Fig. 8 das entsprechende Diagramm für 
die Wärmeausnützung in einer Hochdruckturbine (Mühlhausen i. Th.) 
dargestellt. (Fortsetzung folgt.) 


Eine Berechnungsweise für Schnecken- 
getriebe. 


Von Dipl.-Ing. Hunnius. 
(Mit Abbildung, Fig. 9.) 


Nachdruck verboten. 


Als Grundlage für die Berechnung des Schnecken- 
getriebes dient die Gleichung: ሠ 


P—=Q‘tg(« +p), "^ 
wobei (s. Fig. 9) P die Umfangskraft der Schnecke am Teil- 
kreise, Q die Umfangskraft des Schneckenrades, o der Steigungs- 
winkel und p der Reibungswinkel ist. Mit Berücksichtigung der 
Lagerreibung der Schnecke von 10% und nach Entwicklung der 
Winkelfunktion tg (o + o) läßt sich daraus das aufzuwendende Dreh- 
moment der Schneckenwelle ableiten : 


h+ 2nrp 
M, —1,1Q.r.. — ,-—. 
Qr 2rr — hy 
Diese Formel, die in der Literatur meist zu finden ist. ist für 


die Praxis zur Bestimmung der Hauptabmessungen von 
Schneckengetrieben wenig geeignet. Insbesondere ist die Ent- 
wicklung der Winkelfunktion tg (a-p). welche für Festigkeits- 
berechnungen von Schrauben wohl brauchhar ist. hier gar nicht 
erforderlich. Berücksichtigt man die einzelnen im “Getriebe auf- 


wetenden Reibungsverluste durch die ihnen entsprechenden Wir- ` > ne, Geen 
. zum Schneckenrade kann als verhältnismäßig klein vernachlässigt 


kungsgrade, wendet man also dasselbe Berechnungsverfahren an, 
welches für alle Getriebe mit drehender Bewegung üblich ist, so 
wird die Rechnung übersichtlicher und für alle Fälle brauchbarer. 

Da diese Berecnnungsweise in der Literatur nur selten ange- 
wendet wird, und z. B. auch in der „Hütte“ nicht angegeben ist. 
so dürfte es vielleicht von Interesse sein, sie in folgendem zu 
erläutern. 


Es sei: 
M, das in die Schneckenwelle hineingeleitete Drehmoment. 
das Antriebmoment 


M, das nach außen zur Verfügung stehende Drehmoment 
der Schneckenradwelle. das Lastmoment 

N, der Arbeitsaufwand in PS 

N, die Nutzarbeit in PS 

t die Teilung 


h=m.t die Ganghöhe 

m die Gangzahl 

a der Steigungswinkel der Schnecke 

B der Neigungswinkel der Zahnflanke der Schnecke 

u die Reibungsziffer für gleitende Reibung 

p^ der Reibungswinkel für scharfgärgige Schraube 

r der Teilkreishalbmesser der Schnecke 

R der Teilkreishalbmesser des Schneckenrades 

Q=c.b.t der Zahndruck in Richtung der Schneckenachse 

P die Umfangskraft der Schnecke am Halbmesser r 

b=%-t die Zahnbreite, auf dem Teilkreise der Schnecke 
gemessen 

z die Zähnezahl des Schneckenrades 

n, die Umdrehungszahl der Schnecke 

na die Umdrehungszahl des Schneckenrades 

ng : N; das Übersetzungsverhältnis‏ = م 

nı der Wirkungsgrad der Lagerreibung der Schneckenwelle 

No der Wirkungsgrad der Verzahnung 

"n; der Wirkungsgrad der Lagerreibung der Schneckenral- 


welle 
Das Drehmoment der Schnecke ist 
ኮ-፻=ገ ° Mı 
= ን 1 Se H 
P = Q tg (a + p), wobei tgp 50852 
folglich 
Q tg (a + p’). م‎ ካኔ ١ Mı 
1 Q= ነዝ Mı 
tg(a+r)-r 
Das Drehmoment des Schneckenrades ist 
M; 
diu 
0 73 
Folglich 
M __ mM 
nR  tg(a+p)r 
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Fig. 9. Z. As Eine Berechnungsweise für Schneckengrtriebe. 


21 mt 
R = On und r — ET 
M: ٠ 2 Mi M, -2n- tga 


Setzt man für , so erhält man 


٠ 





ቨ(ፍተዕ)-ዉ-1‏ 2 وہ 
8t Be‏ ہے m‏ 
z ^! ቨቬ[2+) ^ M‏ 
Nun ist‏ 
tga T 5‏ 
der Wirkungsgrad der Verzahnung.‏ يوخ — 


Der Arbeitsverlust durch Zahnreibung in radialer Richtung 


werden, bezw. durch entsprechend reichliche Bemessung von m, 
Berücksichtigung finden. Ferner ist das Übersetzungsverhältnis 
m Da 
Z ni 
Zur Vermeidung von Rechenfehlern möge das Übersetzungs- 
verhältnis eindeutig festgelegt werden durch die für alle Getriebe 
brauchbare Erklärung 
Umdrehungszahl des getriebenen Teils 


= عه‎ 
r 


رتا 





re 
Y 


n,  Umdrehungszahl des treibenden Teils 
Man erhält dann die bekaunte Formel: 
وو‎ a, اہ ا‎ 
وا(‎ M, 


wobei رو‎ äu: ካኔ ١و‎ der Gesamtwirkungsgrad ist. 


Endlich ist noch x >፳ 

Für die Berechnung der Teilung kann dann die für alle 
Zahnräder gültige Formel benutzt werden: 

Se መ 
t = ከ8 -Q-R 
© . بلا‎ . 5 

Im folgenden möge an zwei Beispielen der Rechnungsgang für 
die Bestimmung der Hauptabmessungen eines Schneckengetriebes 
erläutert werden: 

1. Beispiel: Berechnung des Schneckenradvorgeleges einer Last- 
winde, welche durch Handkurbeln angetrieben werden soll. Das 
Schneckengetriebe soll selbsthemmend sein. 

Gegeben: Das Antriebmoment M, = 1400 cmkg 

Das Lastmoment M, — 36000 cmkg 

Angenommen: 

nı = 0,9, einem Arbeitsverlust von 1000 entsprechend. 
u = 0,1; حدم‎ 15": m = 1: c= 20 für GuBeisen; d = 1,5 
وو‎ = 0,95, einem Arbeitsverlust von 59/0 entsprechend. 
Dann ergibt sich: 
ten „0l OU 
5? = Coss cos 15° -. 0,9659 
p —5955' == ~ 69 
Für Selbsthemmung ist 
a = p' = 60 
tga tgp ے‎ 
n= arp) wae” 
ኻ መ ገዝ * Na ٠ %3 = 0,9 ٠ 0,5 - 0,95 = 0,43 


= 0,1035. 


M, 1400 1 
F=: 7 03: 36000 77 60 
m 1 
سم‎ 
z = DUT 
Drehmoment des Schneckenrades 
Q-R= 3 = نہ = سی‎ 37900 cmkg 





8 ہم‎ ርኗ-፦--- 8 رم‎ 
27 2۰3,14۰0 
NZ on -J/ ክኑ 5,1 cm co 1,6 T 


-ጮቾ 
Z-t 60۰1:68۰5 و‎ om 


SS 95 Dy 97 
r= Pt _ 1:16 5 
2۰08 5 
2. Beispiel: Berechnung eines Schneckenradvorgeleges für einen 


Elektromotor. 
Gegeben: N, = 15 PS; n, = 1000; n, = 40 





co 8 cm 

















Angenommen: 
un = 0,97 
a — 109, da dieser Steigungswinkel sehr günstige Eingriffs- 
verhältnisse liefert. 
m = 2 entsprechend dem Übersetzungsverhältnis 
ير‎ = 0,08; ይ = 159; c = 40 für Phosphorbronze; 4 = 2 
"ns == 0,97 
Dann ergibt sich: 
m 40 _1 
Ta 100 25 
suat 
‚7,77 
z= سے‎ 2. 25 = 50 
ዋ 
; H 003 X 
tgp coss ^ 0,9659 ~ 908 106 
p = 10 44' 
—  tgx 160 - 0,28675 - 0.9 
Ta 5) giwar 031978" ° 
رو‎ = 0,97 - 0,9 - 0,97 = 0,85 
No = 7° Ny መ 0,85۰ 15 = 12,75 PS 
M, = 0 m e መ UN 99829 cmkg 
03 40 
__M, 22829 
QR = SS 097 ^ 23535 cmkg 
ي‎ አር ረ ጀዱ ማም 
ar 2.3114 23535 
5 -O-R=Y oS __ وو و‎ em = L1: 
i V Che ۷ 40.8.50 "00m 2 
r 2r 
r= moia SE — 3,84 cm 


In. tga و‎ -0,38675 








Riemenausrücker und Riemenumsteuerungen. 
(Mit. Abbildungen Fig. 10 u. ر11‎ 
I. Riemenausrücker (Fig. 10 u. 11). 


Nachdruck verboten. 

Die Riemenausrücker dienen zur seitlichen Ver- 
schiebung des Riemens von der Festscheibe auf die Los- 
scheibe und umgekehrt, um im ersten Falle zeitweilig die Über- 
tragung der Bewegung nach der getriebenen Welle zu unterbrechen 
und im zweiten wieder einzuleiten. Die Ausrücker führen das auf- 
laufende Riemenstück zwischen Stiften oder Leitgabeln mit gerad- 
liniger oder schwingender Bewegung. 

Die mannigfachen Mechanismen, mit deren Hilfe man den Riemen- 
führer betreibt. bezwecken außerdem noch die Sicherung der End- 
stellungen. um die Verstellung des Führers durch den Riemen rück- 
wärts zu verhindern. 

Man darf unterscheiden zwischen: 

a) Riemenausrückern für leichte Riementriebe, und 
b) Riemenausrückern für schwere Riementriebe. 

Bezüglich der allgemeinen Anordnung von Fest- 
und Losscheibe ist zu erwähnen, daß es zweckmäßig ist, die 
Losscheibe stets auf der getriebenen Welle anzubringen, weil nur 
dann der Riemen nach der Ausrückung im Laufe bleibt und durch 
den Riemenführer leicht schraubenförmig auf die benachbarte Seite 
zu leiten ist. 

Ordnet man hingegen mit Rücksicht auf die Schonung des Rie- 
mens die Fest- und Losscheibe auf der treibenden Welle an und 
sitzt die Losscheibe zur Vermeidung des Auslaufens auf einer Lauf- 
büchse, so befindet sich der Riemen, solange er ausgerückt ist, auf 
der Losscheibe in ruhendem, also geschontem Zustande. Da aber 
das Einrücken von ruhenden Riemen auf ruhenden Scheiben un- 
möglich ist, so muß behufs Überführens des Riemens auf die Fest- 
scheibe zunächst die Losscheibe in Drehung versetzt werden. Dies 
kann nur durch Anpressen derselben an die Festscheibe geschehen, 
wobei durch die entsprechende Reibung die Festscheibe mitgenom- 
men wird und der Riemen nun erst durch die Gabel auf letztere ge- 
schoben werden kann. Die Vorrichtung zum Anpressen der Los- 
scheibe und die Einrichtung zur Verschiebung der Riemengabel 
kónnen kombiniert werden. 

Eine derartige Einrichtung läßt sich jedoch nur für die Über- 
tragung nicht zu großer Kräfte und unter der Voraussetzung ver- 
wenden, daß der bei der Inbetriebsetzung anfänglich zu überwin- 
dende Widerstand kleiner ist, als die durch das Anpressen der Los- 
Scheibe erzielte Reibung. 

Zur schnellen Überführung des Riemens von einer Scheibe auf 
die andere ist es zweckmäßig, die dicht nebeneinander sitzenden 
Scheiben nicht oder nur schwach ballig zu machen und die Riemen- 
gabel recht nahe an die getriebene Scheibe zu legen. 


a) Ausrücker für leichte Riementriebe. 


Befindet sich die angetriebene Welle mit den beiden Riemen- 
scheiben in handlicher Hóhe an der Maschine, dann wird für schmale 
Riemen die Schiene mit den Leitgabeln direkt nach Skz. 5, Fig. 10 
mit. einem Handgriffe versehen.  Derartige Ausrücker findet man 
hàufig an kleinen Maschinen mit geringer Arbeitsleistung. 

In Skz. 2, Fig. 10 ist die Bewegung der Riemengabel eine 
schwingende. Die Anordnung ist trotz der zu erzielenden Über- 
setzung ebenfalls nur für schwache Riemen geeignet. Die Kanten- 
reibung des Riemens ist hier wesentlich durch das radiale Gleiten 
der Gabel am Riemen vergrößert. 

Der Kraftaufwand zur Verschiebung des Riemens läßt sich nach 
Skz. 9, Fig. 10 erheblich verringern, wenn man die Schiene durch 
einen einarmigen Schlitzhebel bewegt. Derselbe kommt meist bei 
Deckenvorgelegen zur Verwendung und bietet dann durch die ver- 
schiedene Länge der Hebelarme ein bequemes Übersetzungsmittel. 

Die Skz. 1 und 3, Fig. 10 zeigen ein Vorgelege mit Riemen- 
ausrücker für 75 mm Scheibenbreite von der Berlin-Anhal- 
tischen Maschinenbau-Aktien-Gesellschaft in 
Dessau. Zur Verschiebung der Ausrückstange dient ein Hebel. 
der von unten aus durch zwei Zugstangen betätigt wird. Das dritte 
Gabelende ist mit einem Führungsschlitz versehen, in welchem ein 
an der Ausrückstange befestigter Bolzen eingreift. Durch Zug in 
der rechten oder linken Zugstange wird die Ausrückstange und damit 
der Riemen auf die eine oder andere Scheibe geschoben. Die Füh- 
rungskloben der aus 23 mm Rundeisen bestehenden Ausrückstange 
sind durch ein 34-Gasrohr mit den Hängelagern verbunden und auf 
dem Gasrohr durch Stellschrauben verschiebbar angeordnet. Da 
auch die Riemengabeln beliebig gestellt werden können, so läßt sich 
die Forderung, die Gabel recht nahe an die getriebene Scheibe zu 
legen, leicht erfüllen. Die Riemenverschiebung wird durch zwei 
auf der rechten Seite befindliche Stellringe begrenzt. 

Bei einer anderen in den Skz. 7 und 8, Fig. 10 angedeuteten 
Ausführung für 100 mm Scheibenbreite derselben Firma läßt sieh 
die Ausrückstange b infolge der großen Scheibendurchmesser von 
1200 mm nicht ohne weiteres an den Hängelagern anbringen. Die 
Stange b mit der Riemengabel c ist hier deshalb einerseits in einem 
Führungskloben a. andererseits in einer Mauerführung i verschich- 
bar gelagert. 

Der mit der Hebellagerung versehene Führungskloben a ist auf 
einer Rundeisenstange h von 33 mm Durchmesser angebracht. die 
wieder von einem gußeisernen. an der Mauer befestigten Bock ge- 


tragen wird. Die Lage der Ausrückstange b läßt sich nach der 
Anbringung der Mauerführung nicht mehr ändern. 

Die Verschiebung erfolgt wie vorhin durch Zug an den 10 mm 
starken Rundeisenstangen mit Handgriffen. Diese übertragen ihie 
Bewegung auf den drei- 
armigen Umwerfhebel f, und 
letzterer wieder betätigt die 
Stange b. 

Für schmale Riemen 
sind ferner Ausrücker mit 
Umwurfhebel vielfach ge- 
bräuchlich. Die Ausrück- 
stange ain Skz. 6, Fig. 10, 
auf welcher die Gabel g an 
geeigneter Stelle festge- 
klemmt ist, wird durch den 
Hebel h mittels einer Kulisse 
miteingreifendem Stift durch 
Zug an der Stange s aus 
der einen Schräglage in die 
andere hinüber geschnellt. 

Der Hebel ist zur Über- 
windung der Totpunktlage 
mit einem Gewicht versehen. 


b) Ausrücker für 
schwere Riementriebe. 


Bei schweren Trieben 
mit breiten Riemen ist die 
Verschiebung nur langsam 
zu bewirken. Man benutzt 
deshalb gern Übersetzungen 
mittels Zahnstange oder 
Schraubenspindel, die von 
unten mittels Haspelkette 
bedient werden. 

Skz. 4, Fig. 10 deutet 
einen derartigen Ausrücker 
mit Zahnstange an. Die 
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versehenen Stellringen 5 zur Hubbegrenzung und den Stelliingen 6 
ohne Gewinde zur Fixierung der Spindel. 

Unter der Spindel 7 liegt die Führungsstange. 8 für die Riemen- 
gabel. Auf der linken Seite erfolgt die Lagerung in einer gußeisernen 
Wandplatte2, aufderrechten 
Seite in einem Hängebock, 
der zugleich eineangegossene 
Führungshaube für die Kette 
besitzt. 

Die Leitgabel, Skz. 4 
und’ 5, besteht aus dem 
gußeisernen Führungsstück 
mit dem  aufgeschraubten 
schmiedeeisernen Bügel aus 
Flacheisen von 40 10 mm. 
Durch Ziehen an der Steuer- 
kette wird die Schrauben- 
spindel gedreht und dadurch 
die mit Gewinde versehene 
und geführte Leitgabel nach 
der einen oder anderen 
Seite verschoben. 

. Nach einer anderen 
Konstruktion derselben 
Firma, Skz. 7—9, Fig. 11, 
werden Schraubenspindel 
und Führungsstange in einer 
Ausrückstange 8 vereinigt. 
Dieselbe ist aus Flacheisen 
von 45.15 mm zugeschnitten, 
welches am linken Ende als 
Schraubenspindel ausgebil- 
det ist. Die Ausrückstange 
trägt auf ihrem rechteckigen 
Teile die Leitgabel 10 und 
wird am rechten Ende in 
dem Ausrückstangenböck- 

chen 3 geführt. 

Das Muttergewinde für 
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Fig. 10 u. 11.7* Z. A.: Riemenausrücker und. Biemenumstew rungen, 


Zähne sind direkt in ein Flacheisen von 50.12 mm eingefräst. Statt 
der Haspelkette hat ein Hanfseil Verwendung gefunden, welches an 
einer doppelrilligen Seilscheibe mit seinen beiden Enden befestigt ist. 


Ein Riemenausrücker für 220 mm Scheibenbreite mit Schrauben- 


spindel mit Kettenhaspel ist in Skz. 1--6. Fig. 11 dargestellt. Diese 
Ausführung der Berlin-Anhaltischen Maschinenbau- 
Aktien-Gesellschaft zeigt die oben liegende Schrauben- 
spindel 7 mit der Leitgabel 3, dem Kettenrad 4, den mit Gewinde 


| 


1 


` geschnitten. 


die Spindel ist in die verlängerte Nabe des Kettenrades 5 ein- 
Die Nabe geht durch den Lagerbock 1 und ist auf der 
rechten Seite mit einem Kettringe versehen, so daß keine Längsver- 
schiehung des Kettenrades stattfinden kann. 

Beim Ziehen an der mit Führung 7 versehenen Zugkette wird 
sich die Ausrückstange mit ihrem flachen Gewinde in der Nabe 
des Kettenrades nach der einen oder anderen Seite schrauben und 
damit den Riemen von der Festscheibe auf die Losscheihe oder 


umgekehrt bringen. Die 
ringe statt. 

Der Riemenausrücker ist für eine Scheibenbreite von 250 mm 
bestimmt. 

Bei breiten Riemen mit großer Arbeitsleistung werden die 
Riemen, insbesondere die Baumwollriemen, an den Kanten stark 
angegriffen. Man versieht deshalb die Führungsstifte zur Verminde- 
rung der Reibung und Schonung der Kanten häufig mit Rollen. Die- 
selben erfüllen indessen nur dann ihren Zweck, wenn der Rollen- 
durchmesser von genügender Größe ist. Die üblichen kleinen Holz- 
röllchen dagegen können die Abnutzung der Kanten nicht verhindern. 


Hubbegrenzung findet durch Stell- 


II. Riemenumsteuerungen. 


Im Aufzugs- und Werkzeugsmaschinenbau kommen für die Um- 

kehrung des Drehungssinnes einer Welle in der Hauptsache: 
Wendegetriebe mit offenen und gekreuzten Riemen, 
Wendegetriebe mit Reibungsrädern und 

` Zahnräderwendegetriebe mit Reibungskuppelungen 
in Betracht. 

Von diesen sind es die Riemenwendegetriebe mit 
offenen und gekreuzten Riemen, die im Nachstehenden 
näher behandelt werden sollen. 

Es lassen sich zwei Gruppen unterscheiden, je nachdem 1. 6 
beiden Riemen gleichzeitig verschoben werden, oder 
2. getrennte Steuerung erfolgt. 

Bei der ersten Gruppe, welche wenig mehr in Anwendung ist. 
erleiden die Riemen eine starke Abnutzung an den Kanten durch 
die Riemenführer, weil bei der Verschiebung des einen Riemens 
von der Los- auf die Festscheibe und umgekehrt auch der andere 
Riemen nutzlos auf seiner Losscheibe hin- und hergeschoben wird. 
Außerdem ist der Kraftverbrauch ein erhöhter, weil bei der Leer- 
gangverschiebung immerhin ein Widerstand entsteht. der sich zu 
der Arbeitsbewegung des anderen Riemens addiert. 

Bei der zweiten Gruppe sind diese Nachteile entweder ganz 
oder teilweise dadurch umgangen, daß die Verschiebung der Riemen 
einzeln und nacheinander erfolgt, der Riemen auf der Losscheibe 
während des Einrückens mithin keine Verschiebung macht. Die 
Losscheiben brauchen hier nur halb so breit sein, wie die der 
ersten Gruppe. Der Verschiebungsweg ist ferner nur so groß wie 
die Riemenbreite, und da jeder Riemen nur halb so oft verschoben 
wird wie bei gleichzeitiger Umsteuerung. so ist die Abnutzung 
erheblich geringer. 

Diese Steuerungen erfordern also weniger Kraft. als die gleich- 
zeitige Verschiebung zweier Riemen. ein Umstand. der hauptsächlich 
bei solchen Umsteuerungen zur Geltung kommt, die von Hand 
bedient werden müssen, bei denen also die Reibungswiderstánde so 
klein wie móglich zu halten sind. 

Zu erstreben ist ferner eine rasche Abstellbewegung, d. h. ein 
schnelles Überführen des Riemens von der Fest- auf die Los- 
scheibe. Geschieht die Überführung langsam, so gelangt die Maschine 
zum Stillstand, wenn der Treibriemen die Festscheibe soweit ver- 
lassen hat, daß er nicht mehr durchzuziehen imstande ist. Er 
gleitet dann auf der Festscheibe und zieht gelegentlich wieder 
ruckweise an, bis er sich vollständig auf seiner Losscheibe befindet. 

(Fortsetzung folgt) 


Selbstfahrende Kettenwinde 
von 3000 kg Tragkraft für Einschienen-Hängebahnen 


ausgeführt von der Duisburger Maschinenbau-Akt.-Ges. 
vormals Bechem & Keetman in Duisburg. 


(Mit Abbildung, Fig. 12.) 


Nachdruck verboten. 

Die amerikanische Einschienen-Hängebahn wird 
heute, nachdem ihre Brauchbarkeit für den Transport von Waren 
im Fabrikbetrieb bewiesen ist, in ausgedehntestem Maße benutzt. 
Anfangs allerdings stand man bei uns diesem Transportmittel etwas 
skeptisch gegenüber, einmal, weil die Tragfähigkeit des Geleises 
von den Amerikanern auf nur 1 Tonne angegeben wurde, und 
weiter, weil die Form des Geleises ganz neue Transportmittel er- 
forderlich machte, deren Konstruktion gerade im Hinblick auf die 
geringe Belastung nicht lohnend erschien. Die Praxis hat jedoch 
gezeigt, daß man ohne komplizierte Konstruktionen derartige Geleise- 
systeme auch für Lasten bis 3 oder sogar mehr Tons bauen Kann, 
und daß ohne besondere Schwierigkeiten sogar selbstfahrende Waren 
für diese Bahn herzustellen sind. 

Nun aber hatte sich bei Laufkranen die mit der Winde kombi- 
nierte selbstfahrende Laufkatze besonders bewährt. so daß man 
versuchte, speziell diese Kombination für die Eisenschienen-Hänge- 
bahn auszugestalten. 

Als Produkt dieser Versuche treten uns die selbstfahren- 
den Kettenwinden für Einschienen-Hängebahnen 
der Duisburger Maschinenbau- Aktiengesell- 
schaft, vormals Bechem & Keetman in Duisburg 
entgegen. Unter diesen stellt wieder die neue 3 Tons-Winde ein 
besonders interessantes Objekt dar. Diese Winde wird mit und 
ohne Führersitz ausgeführt und gewährt ohne solchen das Bild Fig. 12. 
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Sie besteht im wesentlichen aus einem kräftigen Gußstahlstück. 
in dem das Hub- und Fahrwerk in leicht übersichtlicher "Weise 
montiert ist. 

Der Hubmotor treibt mittels eines Schneckengetriebes und 
Stirnradvorgeleges die Kettennuß an. über welche die aus Schweiß- 
eisen hergestellte Rundgliederkette läuft. Der Lasthaken wird in 
zwei Strängen der Kette getragen und ist in der Unterflasche auf 
Kugeln leicht drelibar gelagert. Zum Halten der Last dient eine 
automatisch wirkende Lastdruckbremse, welche auf der verlängerten 
Schneckenwelle montiert ist. 

Das Katzenfahrwerk wird gleichfalls elektrisch angetrieben. 
daneben aber wird auch eine Kettenwinde für Einschienenbahnen 
gebaut, die nicht selbstfahrend ist, sondern von Hand mittels Haspel- 
kette von Flur aus bewegt wird. Bei den selbstfahrenden Winden 
wird der Katzenfahrmotor seitlich an der Winde angebaut und 
treibt mittels Stirnridervorgeleges zwei Laufräder gleichzeitig an. 


Fig. 12. 'Z. A.: Selbstfahrende Kettenwinde von 3000 kg Tragkraft für Einschienen- 
Itingebahnen ausgeführt von der Duisburger. Maschinenbau- Akh- Ges; vormals 
Bechem ሎ Kırtman in Duisburg. 


Bei der von Hand fahrbaren erfolgt die Bewegungsübertragung 


durch eine Handkettenscheibe und Stirnradvorgelege. 
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Die zur Verwendung gelangenden Motoren sind Flanschmotoren, 
und zwar kann als Betriebskraft sowohl Gleichstrom als auch 
Drehstrom Verwendung finden; jedoch bietet die Benutzung von 
Gleichstrom den Vorteil, daß die Umdrehungszahl der ausschließ- 
lich verwendeten Hauptstrommotoren sich selbsttätig mit ab- 
nehmender Belastung erhöht. Die Kontroller werden durch Zug- 
schnüre von Flur aus bedient und sind für volle Reversion der 
Motoren eingerichtet. Die Seilrollen. über welche die Zugschnüre 
laufen, sind mit einer Feder versehen, welche beim Loslassen 
der Schnüre ein selbsttätiges Zurtckgehen auf die Bremsstellung 
bewirkt. 

Die Räder bestehen aus Stahl, und zwar die großen aus Stahl- 
formguß, die kleinen und die Ritzel aus Schmiedestahl: die Zähne 
werden gefrást. Die aus Stahl geschmiedete Schnecke wird aus 
dem Vollen geschnitten und arbeitet auf ein Schneekenrad mit 
Zahnkranz aus Phosphorbronze. Zur Erzielung eines geringen 
Falırwiderstandes werden die Laufräder mit doppelten Kuzellazern 
ausgerüstet, bei denen die aus Werkzeugstahl geschmiedeten. glas- 
hart gemachten und exakt geschliffenen Kugeln zwischen Ringen 
gleicher Beschaffenheit und Bearbeitung sich bewegen. 


Außer der 3000 kg Motorlaufwinde werden von Bechem & Keet- 
man normal auch solche für 1000 und 2000 kg gebaut. Alle drei 
erhalten für das Heben der Last Gleichstrommotoren -von 1,5 bis 
4 PS oder Drehstrommotoren von 2,25 bis 4,5 PS, während für 
die Katze Gleichstrommotoren von 1 bis 0,75 PS und Drehstrom- 
motoren von 1,5 PS zur Verwendung kommen. Die Katzen-Fahr- 
geschwindigkeit stellt sich bei Betrieb durch Gleichstrom auf 60, 
50 resp. 40 m in der Minute und bei Betrieb durch Drehstrom auf 
70, 70 und 65 m für die 2000, 2000 und 3000 kg Motorwinde. Die 
Gewichte der mit Gleichstrom betriebenen Winden bewegen sich 
zwischen 950 und 1115 kg, die der Drehstromwinden zwischen 900 
und 1075 kg. Als Schienen kommen I-Trüger NP. 26 bis 36 zur 
Verwendung. Die Winden durchlaufen Kurven von 2 m Radius. 

Die Gewichte der von Hand betriebenen Einschienen-Hänge- 
‘bahnwinden bewegen sich bei Betrieb der Winde durch Gleichstrom 
zwischen 800 und 980 kg und bei Betrieb durch Drehstrom zwischen 
780 und 935 kg. 


Kurbelwellen-Drehbank 


von John L. Bogert in Flushing, N Y. 
(Mit Abbildung, Fig. 13) 
Nachdruck verboten. 

Eine vielversprechende Neuerung hat John L. Bogertin 
Flushing, N. Y.. mit seiner neuen Kurbelwellen-Dreh- 
bank geschaffen, wenn sich bestätigt, was die Zeitschrift,. American 
Machinist" davon zu melden weiß: in 10 Stunden sind 10 mit 
dem Dampfhammer geschmiedete, stählerne vierkurbelige Wellen 
auf dieser Drehbank geschrubt und fertiggedreht worden, während 
die Bearbeitung einer dieser Wellen auf einer gewöhnlichen 
Bank an sich schon 10 Stunden dauerte. 

Der Erfinder der neuen Maschine hatte schon früher einmal 
eine Kurbelwellen-Drehbank konstruiert, bei der das Werkstück 
zwischen den Spitzen mittels zweier Drehstähle bearbeitet wurde. 
Die letzteren waren in zwei voneinander unabhängige Supporte 
eingespannt. Diese Bank arbeitete zwar noch keineswegs in idealer 
Weise, aber sie zeigte bereits deutlich das neue Prinzip: gleich- 
zeitiges Arbeiten mit zwei Stählen auf zwei Supports. Auch waren 
die letzteren bereits so schmal gehalten, daß sie auch in einer 
engen Kurbelkröpfung zur Verwendung kommen konnten. Die 
Schwierigkeit, einen Support zu bauen, der den Drehstahl starr 
festhält und doch nur auf knapp bemessener Grundfläche ruht, 
ist hier durch eine eigenartige Gestaltung des aus Stahl gefertigten 
Supports gelöst worden. 

Bei der Erwägung des Problems der Herstellung mehrkurbeliger 
Wellen war es dem Erfinder ganz klar, daß, wenn es gelänge, 
die Welle von beiden Enden aus mit genau gleicher Geschwindig- 
keit anzutreiben, man mit viel tieferen Schnitten arbeiten könnte, 
weil dann ja der dem Druck des Werkzeuges entgegenstehende 
Widerstand verdoppelt und dadurch die Starrheit der Welle so 
vergrößert wird, als ob sie nur die halbe Länge besäße. Er 
bedachte auch, daß, wenn man an ein abzudrehendes zylindrisches 
.Stück zwei Drehstähle ansetzt, den einen vorn und den anderen 
hinten am Werkstück, daß dann nach Beendigung des Vorschruppens 
die Drücke der beiden Stähle sich gegenseitig aufheben müssen. 

Von der ersten Anordnung zweier voneinander unabhängiger 
Supporte mit je einem Drehstahl war der Übergang zur Anbringung 
zweier Stähle in jedem Support nicht schwer. Er erhielt so im 
ganzen vier Stähle, die unter günstigen Verhältnissen alle gleich- 
zeitig arbeiten konnten: zwei an einer Zylinderfläche, der eine 
vorn und der andere hinten, beide in derselben Richtung fort- 
schreitend, und die beiden anderen an einer anderen Zylinder- 
fläche vorn und hinten und in einer zu der ersteren entgegen- 
gesetzten Richtung weiterrückend. Wenn nun in solcher Weise 
alle vier Stähle arbeiteten, erwies sich die Stützung des Werk- 
stückes durch die beiden Spitzen der umlaufenden Spindeln als 
gänzlich ungenügend und Bogert kam auf die Idee, die beiden 
zuvor abgedrehten Enden der Kurbelwelle mit je zwei Spann- 
klammern so zu fassen. daf die Achse der beiden abzudrehenden 
Kurbelzapfen während ihrer Rotation in der Achse der Bank 
liegen. 

Dadurch kamen die Vorteile der paarweise entgegengesetzt 
angeordneten Drehstahle, die, zu je zweien an verschiedenen 
Flächen arbeitend, in verschiedener Richtung vorrücken, erst zu 
voller Geltung, weil dabei sowohl die quer wie die längs zur 
Kurbelwellenachse gerichteten Drücke der Drehstähle sich aufheben; 
weil ferner durch den Antrieb des Werkstückes an seinen beiden 
Enden die Kraft der Bank in der günstigsten Weise auf «dasselbe 
übertragen wird, wodurch die Torsion unter dem Druck der Stähle 
auf ein Minimum reduziert wird; und weil schließlich die Welle 
durch die Lagerung ihrer Enden in Klauen statt zwischen Spitzen 
einen viel größeren Halt gegenüber der Einwirkung der Stähle 
erhält, da hierbei der volle Wellenquerschnitt nutzbar gemacht ist. 

Nach dieser Klarlegung des bei der neuen Bank angewendeten 
Prinzips seien im folgenden noch einige Mitteilungen über ihre 
Einzelteile gemacht. Eine Antriebswelle von gleicher Stärke wie 
die Kopf- und die Schwanzspindel. nämlich von 76 mm Durchmesser, 
ist durch die Bank in deren Längsrichtung geführt und treibt 
mittels je eines Stirnräderpaares an jedem ihrer Enden die beiden 
Spindelstöcke an. Dadurch wird die unbedingt erforderliche genau 
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gleiche Umdrehung der Spindeln erzielt. Diese Antriebswelle ist 
so hoch als möglich in der Bank gelagert, wobei eine Durchdringung 
der sattelartigen Supporte unvermeidlich war. Damit die beiden 
Hälften eines jeden Supportes aber eine genügende kräftige Ver- 
bindung miteinander besitzen, die zur Erzielung eines Ausgleichs 
der einander entgegengesetzt wirkenden Stahldrücke unbedingt 
erforderlich ist, wurden die beiden Supporthälften durch eine unter 
der Antriebswelle hindurchgehende Brücke verbunden, die, wie Skz. 3 
der Fig. 13 zeigt, durch Schrauben mit dem Längsschlitten ver- 
bunden ist und auf der Unterseite des Tisches der Drehbank gleitet. 

Die beiden vorn und hinten an das Werkstück angesetzten 
Drehstáhle erhalten ihren Vorschub durch Spindeln, die derart 
mit Rechts- bezw. Linksgewinde versehen sind, daß der Arbeiter 
die für sämtliche Spindeln bestimmte Einsteckkurbel stets nur 
nach rechts zu drehen hat, um den vorderen, bezw. den hinteren 
Stahl gegen das Werkstück vorzuschieben. 

Eine mißliche Aufgabe bot die Schaffung einer genügenden 
Unterlage für den Support, der so schmal wie irgend möglich ge- 
halten werden mußte. Man fand die Lösung darin, daß man ihn 
aus Gußstahl baute und durch Rippen verstärkte, wobei man allen 
zur Verfügung stehenden Raum so gut als möglich ausnutzte. 
Durch diese ganz eigenartige Gestaltung des Werkzeugschlittens 
erreichte man, daß trotz des außerordentlich beschränkten Auf- 
lagers der Stahl beim Drehen niemals ausweicht. 
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Kurbelwellen- Drehbank. 


Fig. 13. Z. EM 


Der Bettschlitten hält sich mit vier Gleitschuhen, einer an 
jeder seiner vier Ecken, und mit den Ansätzen der oben erwähnten 
Brücke an der Dank. 

Einige Abmessungen und Materialangaben mögen hier folgen: 
Die Antriebsspindeln, auf welche die mit den ausschwingbaren Klauen 
zum Festhalten des Werkstückes versehenen Planscheiben aufgesetzt 
sind, bestehen aus Tiegelstahl. Die auf den Spindeln sitzenden 
Zahnräder sind aus Gußeisen und weisen 83 Zähne auf, während 
die Trieblinge mit 19 Zähnen aus Phosphorbronze hergestellt sind. 
Die Übersetzung ist demnach 4,8:1. Die zweistufige Antriebs- 
riemenscheibe besitzt 489 und 546 mm Durchmesser und wird durch 
einen 127 mm breiten Doppelriemen angetrieben. Sie sitzt auf 
der stählernen Hauptantriebswelle von 76 mm Durchmesser. Die 
ebenfalls stählerne Leitspindel hat 40 mm Durchmesser. Die 
Schnecken sind aus Stahl, die Schraubenräder aus Phosphorbronze 


١ und die übrigen Zahnräder aus Gußeisen hergestellt. 


Die Hauptabmessungen sind: Größte Arbeitslänge, d. i. Ab- 


_ stand der beiden Planscheiben voneinander, 1524 mm; Spitzenhöhe 


558 mm; Länge des Bettes, über alles gemessen, 2620 mm; Ge- 
samtgewicht ca. 1,82 t; erforderliche Antriebskraft 5—10 PS. 

Die Drehstähle können die aus Skz. 1 oder die in Skz. 4 
ersichtliche Form erhalten, und zwar verwendet man mit Vorteil 
Schnelldrehstähle. Bei der Bearbeitung von Chromnickelstahl sollte 
man dabei nicht über eine Schnittgeschwindigkeit von 4,8 m in 
der Minute hinausgehen. 


Der praktische Maschinen Konstrukteur, 


40. Jahrgang. Nr. 2. 


Herausgegeben von W. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


17. Januar 1907. 





Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, 


ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 





Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 








Die Zoellyturbine 


der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbau- 
gesellschaft Nürnberg A.-G., Werk Nürnberg. 


(Mat Abbildungen, Fig. 14—20.) 
(Fortsetzung.) 
Nachdruck verboten. 

Die konstruktive Ausführung der von der M. A. N. 
ausgeführten Dampfturbinen veranschaulichen die Fig. 17 u. 18. In den- 
selben ist eine Dampfturbine von etwa 1000 PSe in der neueren 
eingehäusigen Ausführungsart im Längsschnitt und Grundriß dar- 
gestellt. 

Wie hieraus ersichtlich, besteht die Turbine aus einer Grund- 
platte, auf der das Gehäuse und die Lager montiert sind. In 
dem Gehäuse befinden sich senkrecht zur  Turbinenachse an- 
geordnete Scheidewände, welche die Leitschaufeln tragen. Je zwei 


4 


i | 





7 
94 ge nn سے‎ o 


\ 
d 
= | í : 


(D 


"nni 


rn un‏ ————————4 ہے 





Fig. 14. 


Fig.615. 


\ Fig. 14—16. 


benachbarte Leitapparate schließen einen scheibenfórmigen Hohlraum 
ein, in welchem je ein Laufrad Platz findet. Alle Laufräder sitzen 
fest auf einer gemeinsamen Welle. 

Die Welle besteht bei den kleineren Turbinen aus einem Stück, 
bei den größeren aus zwei, durch eine starre Kupplung miteinander 
verbundenen Teilen. An den Stellen, wo die Welle das Gehäuse 
durchdringt, befinden sich Stopfbüchsen. 

Die Welle ist außerhalb des Gehäuses gelagert. Die Lager sind 
vollständig unabhängig von den Gehäusen auf den Grundplatten 
montiert, so daß Wärme auf die Lager nicht übertragen werden 
kann. Es sind drei Traglager vorgesehen, von welchen das zwischen 
den beiden Gehäusen befindliche bei Turbinen mit zweiteiliger 
Welle als Doppellager ausgebildet ist. Zwischen den beiden Teilen 
des Doppellagers findet dann die starre Wellenkupplung Platz. 
Außer diesen Traglagern ist am Kopfende der Turbine noch ein 
Kammlager angeordnet, welches dafür sorgt, daß sich die Lage des 
Triebwerkes gegenüber den feststehenden Teilen nicht ver- 
ändern kann. 

Zwischen dem Kamm- und dem vorderen Halslager befindet 
sich das einzige überhaupt vorhandene Schneckengetriebe, von 
welchem der Regulator angetrieben wird. Am vorderen Teil der 
Turbine ist eine Zentrifugalólpumpe angebracht, welche sowohl das 
Öl für die Lagerschmierung als auch das für die Regulierung be- 
nötigte Druckól fördert. Außerdem ist am Kopfende noch der 
Sicherheitsregler angeordnet, der das Dampfeinlaßventil selbsttätig 


absperrt, sobald die Umdrehungszahl der Turbine die normale um 
einen bestimmten Betrag überschreitet. 

Der Arbeitsdampf tritt in das Hochdruckgehäuse, nachdem er 
zuvor das Dampfeinlaß- und dann das Regulierventil durchstróint 
hat, ein, durchstrómt dieses, das Überstrómrohr und das Niederdruck- 


. gehäuse und tritt endlich aus letzterem nach unten in den Kon- 
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densator oder in die Auspuffleitung. Um die Turbine überlasten zu 
kónnen, ist eine Umführungsleitung vorgesehen, durch welche Dampf 
mittels des Hilfseinströmventiles in eine spätere Stufe geleitet wird. 

Die gußeiserne, als kastenförmiger Hohlkörper ausgebildete 
Grundplatte.liegt ihrer ganzen Länge nach auf dem Fundament 
auf und hat an dein einen Ende einen Flansch, an welchem die 
Grundplatte der Dynamo oder Antriebsmaschine angeschraubt wird. 
Sie ist nicht oder nur mit wenigen leichten Schrauben mit dem 
Fundament verankert. Meist wird der Zusammenhang zwischen ihr 
und dem Fundament nur durch UntergieDen des inneren Hohl- 
raumes mit Zement erreicht. Mit dem Gehäuse ist die Grundplatte 
derart verbunden, daß es sich bei Erwärmung sowohl in der Längs- 





Fig. 16, 


Z. A. Die Zoellyturbine der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A.-G., Werk Nürnberg. 


richtung als auch senkrecht dazu frei ausdehnen kann, ohne daß 
die Lage der Mittelachse geändert wird. 

Das gußeiserne Gehäuse ist längs der horizontalen Mittel- 
ebene geteilt, so daß das Innere der Turbine durch Abheben der 
oberen Gehäusehälfte gut zugänglich wird. Die Gehäusefüße sind 
unmittelbar unter der Teilungsebene angebracht und möglichst 
niedrig gehalten, so daß beim Erwärmen des Gehäuses die horizontale 
Mittelebene nicht nennenswert verschoben werden kann. 

Der Arbeitsdampf sammelt sich im Gehäuse zunächst in einem 
ringformigen Kanal, durchstrómt von diesem die einzelnen Stufen 
und sammelt sich am Ende wiederum in einem Kanal, aus welchem 
er dann nach unten abströmt. 

Um Wärmeverluste nach Möglichkeit zu verhindern, ist das 
Gehäuse mit Isoliermasse gut umhüllt und über dieser ein Mantel 
aus poliertem Stahlblech angebracht. 

Die Leitrader Fig. 14—16 bestehen aus”dem Scheibenkörper 
a, dem äußeren Kranz b, den Leitschaufeln c und der Dichtungs- 
büchse d. e 

Scheibe und Kranz sind aus zähem, schr festem Grauguß her- 
gestellt und durch die eingegossenen Schaufeln fest miteinander ver- 
bunden. Die Stirnfläche des einen legt sich gegen den vorspringen- 
den Rand des benachbarten Leitrades. Auf diese Weise wird der 
auf den einzelnen Scheiben lastende Dampfdruck auf die letzte 
übertragen, welche auf einem vorspringenden Rand des Gehäuses 
aufliegt und so die Drücke auf dieses überträgt. 
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Um auch bei den ersten Leiträdern mit geringer radialer 
Austrittsbreite den erforderlichen Austrittsquerschnitt genau ein- 





hungen angebracht werden, in welche genauestens gearbeitete Be- 
grenzungsringe eingepaßt werden. 


zuhalten, können an der Dampfaustrittsstelle ringfórmige Eindre- | Die eingegossenen Schaufeln vereinigen sich mit Scheibe und 
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Pg. 17 u, 19, Z. dA: Die Zoellyturbine der Vereinigten Muschinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesellschaft Nurnberg 
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Kranz so fest, daß sie mit größter Zu- 
verlässigkeit die auf den Scheiben- 
körper wirkenden Kräfte auf den 
Kranz übertragen. Dadurch ist es 
ohne weiteres möglich, — vollbeauf- 
schlagte Leiträder herzustellen, ohne 
auf deren Zweiteiligkeit verzichten zu 
müssen. Letztere ist aber im Interesse 
einer leichten Zuganglchkeit und be- 
quemen Montage unbedingt erforder- 
lich. Andererseits ist eine volle Be- 
aufschlagung auch schon in den ersten 
Stufen erwünscht, um das Strömen des 
Dampfes durch die ganze Turbine mög- 
lichst wenig zu hindern. 

Die Leiträder sind an ihrem Um- 
fang dampfdicht eingepaßt. Die oberen 
Hälften sind mit dem Gehäusedeckel 
verschraubt und können gleichzeitig 
11111 diesem abgehoben werden. 

Dort, wo die Wellen bezw. die 
Naben der Laufräder die Leitradschei- 
ben durchdringen. werden letztere 
ebenfalls mit einer Nabe versehen. In 
diese sind mit schwer schmelzbarem 
Weißmetall ausgegossene Büchsen ein- 
gesetzt, welche mit geringem Spiel die 
Laufradnaben umschließen. Durch 
diese Büchsen und ihre als Labyrinth- 
dichtung wirkenden Eindrehungen wird 
ein fast dampfdichter Abschluß be- 
nachbarter Druckstufen erzielt. 

Die Laufräder, Fig. 19, be- 
stehen aus dem eigentlichen Scheiben- 
körper a, dem Deckring b, den Schau- 
feln e und den Abstandsklótzchen d. 
Die Scheiben sind mit ihren Naben aus 
einem Stück geschmiedet und mit Nut 
und Feder auf der Welle befestigt. 
Scheiben und Deckringe werden aus 
einem zähen Spezialstahl von hoher 
Festigkeit und Dehnung hergestellt. 
Da die Umfangsgeschwindigkeit der 
Räder 140 m in der Sekunde nicht über- 
steigt, ist die Materialbeanspruchung 
äußerst gering. Bei etwa 135 m/Sek. 
Umfangsgeschwindigkeit ist z, B. die 
Zugbeanspruchung höchstens 600 kg- 
qcm, also nur etwa !/, der Elastizi- 
tätsgrenze. Da vor und hinter- den 
einzelnen Scheiben gleiche Drücke 
herrschen, treten senkrecht zu den 
Scheiben keine Kräfte und damit auch 
keine Biegungsbeanspruchungen auf. 

Durch Eindrehungen im Kranz der 
Scheibe und durch den Deckring wird 
eine T-förmige Nut gebildet, in welcher 
die an ihrem Fußende entsprechend 
ausgebildeten Schaufeln und Abstands- 
klötzchen sicher fest gehalten werden. 
(Fig. 19.) Der Deckring ist durch 
eine Anzahl Nieten fest mit der Scheibe 
verbunden. Diese Nieten haben sehr 
groe versenkte Köpfe, so daß ein 
selbständiges Lösen derselben unbe- 
dingt ausgeschlossen ist. Schwerkräfte 
wirken auf die Nieten nicht, da der 
Deckring im Scheibenkörper selbst zen- 
triert ist. Die Laufräder sind voll- 
ständig symmetrisch und angenähert 
als Körper gleicher Festigkeit ausge- 
bildet, sie verdicken sich also all- 
mählich zur Nabe hin. Um den Rei- 
bungswiderstand der rotierenden Schei- 
ben auf ein Mindestmaß zu beschrän- 
ken, sind diese auf ihrer ganzen Ober- 
fläche bearbeitet und poliert. 

Jedes einzelne Laufrad wird nach 
Fertigstellung genau ausbalanziert und 
mit einer um etwa 20—25% höheren 
als der normalen Umdrehungszahl auf 
einer besonderen Versuchsvorrichtung 
ausgeprobt. 

Die Hauptanforderung, die man an 
das für die Turbinenschaufeln verwen- 
dete Material stellen muß. ist. daß 
dieses möglichst große Widerstands- 
fähigkeit gegen strömenden Dampf be- 








sitzt, d. h. daß sich die glatte Oberfläche und die erforderlichen 
scharfen Kanten nicht abnutzen. 

Als das dieser Bedingung anı besten entsprechende Material 
für Turbinenschaufeln hat sich ein hochwertiger Nickelstahl er- 
wiesen. Zudem rostet er nicht und hat eine sehr große Festigkeit. 

Die Leitschaufeln werden aus hochglanzpoliertem Nickelstahl- 
blech gebogen und nach dem Eingießen nochmals gerlättet. 

Die Laufradschaufeln werden ebenfalls aus diesem Material 


011 


\ 
\ 
AA 























ም 











Ki 
of, 





(ምሩ 
ےئ‎ 
ور‎ 
5 = 





«XS 





722722222 





uz‏ رسک رک کے سے کے 





— ፡- یہ‎ 






EE 


رر 


N 






መ 






| 
| 


IN 
N 





N 
2 N 
Se ነነ ነነነነነነነነነነነነነነነነ፣ 1 
dd ddddddddddddA 
Fig. 19. 





سے 


ም ak: 
ምብ 05 - 
E k "s - بی ر‎ ru RU 
p - له‎ እኸ + Ve? ec ቤኑ. ማሬ መል AR ም. 1 
GIRL tai سک فا وہ‎ ^ CUTS ንው سس‎ 
کن‎ E í ies 
iub ናች መቹ - EBD 57 


Fig. 20. 


Fig. 19—20. Z. A.: Die Zoellyturbine der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und 
Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A.-G., Werk Nürnberg. 


durch Ziehen und Stanzen hergestellt. Ihre scharfen Kanten wer- 
den entsprechend angeschliffen und die Oberflächen hochglanzpoliert. 
Die kürzeren Schaufeln haben auf ihrer ganzen Länge gleiche Dicke. 
Die längeren werden als Körper gleicher Festigkeit gegen Flieh- 
kraft ausgebildet, indem sie von der Wurzel nach der Spitze ver- 
jüngt hergestellt werden. Die Zugbeanspruchung einer Schaufel au 
ihrer Wurzel ist im ungünstigsten Falle 700 Kim. was eine min- 
destens 8—9 fache Sicherheit gegen Bruch gewährleistet. Die Bie- 
gungsbeanspruchung der Schaufeln durch den Druck des Arbeits- 
dampfes verursacht selbst in den längsten Schaufeln nur eine Spau- 
nung von höchstens 30 kg/acın, ist also ganz unbedeutend. 
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Die zwischen den Schaufeln angeordneten Abstandsklötzchen der 
Laufräder werden aus weichem Stahl gefräst. Sie dienen zur Ein- 
haltung der gewünschten Schaufelteilung. 

Als Material für die Turbinenwellen dient Nickelstahl 
von großer Elastizität und Festigkeit. Die Abmessungen der Welle 
werden so gewählt, daß die unter dem Einfluß der ruhenden Be- 
lastung auftretende Durchbiegung verschwindend klein wird. Bei 
diesen Wellenabmessungen wird die Torsionsbeanspruchung belang- 
los. Bei den kleineren Turbinen, welche mit 2500 und mehr Um- 
drehungen in der Minute laufen, liegt die normale Betriebsum- 
drehungszahl in der Regel über der sogenannten kritischen; die 
größeren, langsamer laufenden Maschinen laufen alle unter der 
kritischen Tourenzahl ihrer Welle. 

Die Welle der mit der Turbine zu kuppelnden 6 
bzw. Arbeitsmaschine wird mit der Welle der Turbine nicht fest 
verbunden, um Wärmedehnungen der Turbinenwelle von der Dynamo 
fern zu halten. Verwendet wird eine elastische, aber rein metal- 
lische Kupplung (Fig. 21), welche in jeder Richtung kleine 
Verschiebungen gestattet. Sie besteht aus einer Klauenkupplung, 
bei der zwischen die treibenden und getriebenen Klauen genau ein- 
gepaDte gehärtete Stahlkugeln eingeschaltet sind. Zur leichten Mon- 
tage ist die eine Kupplungshälfte auf ihrer Welle verschiebbar. 

(Schluß folgt.) 


Verbesserter Root-Dampfkessel, Überhitzer 
und Wasserreinigungsanlage 


ausgeführt von der Rheinischen Dampfkessel- und Maschinenfabrik 
Büttner, G. m. b. H. in Uerdingen a. Rhein. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 5). 
Nachdruck verboten. 

Auf Tafel 5 sind drei Konstruktionen der Rheinischen 
Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, G. 
m. b. H. in Uerdingen a. Rh. dargestellt. Von diesen ist die 
eine ein unter bewohnten Räumen aufstellbarer Sicherheitsdampf- 
kessel Rootscher Bauart. die zweite ein selbständig befeuerter 
Rohrüberhitzer B ü tt n erschen Systems, und die dritte eine Wasser- 
reinigungsanlage mit dem unter Nr. 140828 patentierten Laugen- 
verteiler. 

Der verbesserte Root-Dampfkessel, Fig. 7—10, ist für einen Be- 
triebsdruck von 10 At. konstruiert; er hat eine totale Heizfläche 
von 111,96 und eine wasserberührte von 93,3 qm; seine Rost- 
fläche stellt sich auf 2,83 qm. so daß ein Verhältnis von 2.83: 111,96 
resp. 93,3 —:1:39,5 resp. 32.9 zwischen Rostfläche und Heizfläche 
vorhanden ist. 

Mit Rücksicht auf die im Deutschen Reiche geltende Bestimmung 
vom à. VIII. 90, nach der nur solche Dampfkessel in und unter 
bewohnten Räumen aufgestellt werden -dürfen, welche aus Siede- 
rohren von weniger als 10 cm Weite bestehen, besitzt der vor- 
liegende Kessel Rohre von 99 mm Weite. Die Rohre 1 sind 
an beiden Enden mit gußstählernen hohlen Kopfstücken verschen, 
welche vor jedem Rohr Öffnungen haben. die einmal zur Reini- 
gung und weiter zur Verbindung des Kopfstückes mit dem darunter 
und darüber liegenden Kopfstück k resp. m dienen. Die Ver- 
bindung erfolgt durch Kniestücke bekannter Form. Das ganze 
Rohrsystem mit den Kopfstücken k m ist geneigt angeordnet. auch 
ist an die am tiefsten liegende Kopfstückseite der Gruppe K der 
Schlammsammler o und an die an höchster Stelle befindliche 
Serie- der Gruppe m der Dampfsammler n angeschlossen. Alle 
Dichtungen wurden unter Benutzung von Asbest vorgenommen. 

Schlammsammler und Dampfsammler haben Rohrform und je 
175 mm lichte Weite: sie sind mit angegossenen Füßen versehen. 
um sie besser auflegen zu können. An den Schlammsammler እ 
schließt sich das Speiserohr p und das Ausblasrohr, während an 
den Dampfsammler m die beiden Wasserstandsrohre q und der 
Dampfentnahmestutzen angeschlossen wurden. Letzterer triigt das 
Sicherheitsventil n, und ist bei n mit einem 100 mm weiten Dampf- 
absperrventil verbunden. 

Die Heizgase werden auf einem 1.886 m breiten und 1.5 m 
langen Planroste erzeugt und bespülen das Siederohrsystem auf 
Schlangenwegen; durch eine 0,4 m breite Öffnung entweichen sie 
in den über dem Kessel angeordneten gemauerten Fuchs, dessen 
Decke. gleich der Kesseldecke aus zwischen d -Fisen eingelagerte 
Ziegelsteine gebildet wird. Die Zugregulierung erfolgt mit Hilfe 
einer in den Fuchs eingebauten Drosselklappe. Der Fuchs braucht 
übrigens nicht gerade über den Kessel geführt zu werden. man 
kann ihn auch seitlich desselben nach unten leiten. 

Allgemein wäre hinsichtlich der Bauweise des verbesserten 
Rootkessels noch zu bemerken, daß bei diesen Kesseln eine 
größere Dampfreserve nicht vorhanden ist. Daraus wäre zu folgern, 
daß dieser Kesseltyp sich vorzugsweise für ganz regelmäßigen, z. D. 
den Betrieb von Dampfmaschinen und Zentralheizungen eignen 
würde. Dagegen nehmen die Rootkessel wenig Raum ein und 
können im zerlegten Zustande selbst durch kleine Öffnungen wie 
Kellerfenster in den Kesselraum gebracht werden. | Ebenso wird 
jedes Rohrelement, bestehend aus Rohr mit Kopf- und Kniestücken, 


in der Fabrik auf einen Druck von 35 At. geprüft, darf also ruhig 
mit mehr als 10 At. beansprucht werden. 

Kessel des beschriebenen Systems werden von der eingangs 
genannten Firma in achtzehn Größen, von denen die kleinste 
5,09 und die größte 171,0 qm Heizfläche besitzt, ausgeführt. 

Der Überhitzer, welchen die Fig. 4—6 der Tafel darstellen, 
besteht in der Hauptsache aus einem System starkwandiger Par- 
kinsrohre. Diese engen Rohre, in denen der Dampfstrom ge- 
wissermaßen in dünne Fäden zerlegt erscheint, werden heute nahezu 
allgemein für Überhitzungszwecke benutzt. Dies geschieht aus 
dem Grunde, weil. da der Dampf ein schlechter Würmeleiter ist, 
bei weiten Rohren nur eine dünne, und zwar die an der Innenwand 
des Rohres entlang streichende Dampfschicht überhitzt wird. Der 
übrige Inhalt des Rohres bleibt gesüttigt. Weiter wird in den 
engen Rohren eine große Dampfgeschwindigkeit erzielt, die den 
an sich schwierigen Übergang der Wärme aus dem Metall in den 
Dampf in hohem Maße erleichtert. Die Ursache dieser Erscheinung 
liegt ohne Zweifel darin, daß die an der Metallwand adhärierende, 
den Wärmeübergang hindernde dünne Dampfschicht durch den in- 
tensiv fließenden Dampfstrom losgerissen wird und so immer neue 
Moleküle zum Anprall an die Heizfläche gebracht werden. 

Die schlangenförmig gebogenen Rohre sind so gelagert, daß 
ihre Ausdehnung unter der Einwirkung der Wärme durch nichts 
gehindert wird; dadurch ist naturgemäß auch jedes Undichtwerden 
und Krummziehen der Rohre ausgeschlossen. Da nun ferner im 
Feuer liegende Verbindungsstellen ebenfalls fehlen, so sind auch 
keine Leckagen und daraus folgende Betriebsstörungen zu bce- 
fürchten. 

Sämtliche Schlangen münden mit ihren Enden in zwei Sammel- 
rohre u, s, an denen die Befestigung dadurch erfolgt, daß das 
beiderseits scharf zugeführte Ende des Rohres durch eine Muffe 
gegen die glatte Fläche des Nippels gepreßt wird. Letzterer ist in 
eine Verstärkung des Rohres eingeschraubt und.trägt die übliche 
Kontermutter. 

Mit dem Sammelrohre s hängt nun das Zuführungsrohr für 
nassen Dampf aus dem Sattdampfkessel zusammen. Dasselbe wird 
an den Stutzen r eines in Fig. 4 detaillierten Aufsatzes, eines 
sogen. Dampfkopfes, angeschlossen. Der Stutzen r, dieses Auf- 
satzes trägt das Sicherheitsventil, an den w wird ein Thermometer 
und an den r, eine Abblasleitung angeschlossen. Der Dampf 
durchläuft die in die Feuerzüge eingebauten Rohre des Über- 
hitzers und gelangt hoch überhitzt in das Sammelrohr u, an das 
ein dem ersten Aufsatz gleichartiger angeschlossen ist. Dieser 
trägt bei v (Fig. 4) die Anschlußflasche für das Heißdampfrohr 
zur Maschine, bei v, einen Stutzen für ein Fernthermometer, und 
bei w einen solchen für ein gewóhnliches Thermometer. 

Da der Überhitzer als selbstündiger, d. h. vom Kessel 
ganz unabhängiger gedacht ist, so besitzt er seine eigene Feue- 
rung, bestehend in einem stark geneigten Planrost mit sekun- 
dárer Luftzuführung. Der Rost hat 2,0 m Lànge und 2,0 m Breite, 
also eine Fläche von 4,0 qm. Es liegen drei Reihen Stäbe hinter- 
einander. In den Seitenwangen sind quadratische Lócher in Reihen 
angeordnet, welche von einer hinter jeder Feuerwange angelegten 
Luftkammer ausgehen. Die kalte Luft strömt durch entsprechende 
Öffnungen über dem Boden in die Kammern ein, erwärmt sich dort 
an den Steinen der Feuerwangen und tritt erwärmt durch die 
Öffnungen y an die auf dem Roste entwickelten Feuergase, 
die Verbrennung derselben zu einer vollkommenen machend. Die 
Schaukästen x über dem Feuergeschränk gestatten die Beobachtung 
des Verbrennungsvorganges. j 

Die Feuergase streichen über die Feuerbrücke hinweg und 
treten zunächst in eine Art Nachverbrennungskammer, in der sich 
die Flamme frei entfaltet und wo die Verbrennung des Gas-Luft- 
gemenges sich vollzieht. Dann umspülen die Verbrennungspro- 
dukte die Überhitzerrohre auf eine Art Schlangenwege und ent- 
weichen schließlich in den Fuchs. Der Dampf bewegt sich hierbei 
in den Rohren teils im Gegenstrom, teils parallel mit den Gasen, 
jedoch ist die ganze Rohranlage so disponiert, daß der heißeste 
Dampf mit den heißesten Feuergasen in Berührung kommt. 

Über die Verankerung des Mauerwerkes geben die Zeich- 
nungen genügende Auskunft. ebenso über die Anordnung der Flug- 
aschesäcke und Reinigungstüren. 

Der Überhitzer besitzt eine Heizfläche von 137 qm und ist für 
einen Betriebsdruck von 8 At. berechnet. Das Verhältnis der 
Rostfläche zur Heizfläche stellt sich auf 4:137 = 1:34.25. 

Die Wasserreinigungseinrichtung, Fig. 1—3, Taf. 5, kennzeich- 
net sich vor allem durch die Anwendung des unter Nr. 140 828 
patentierten Laugenverteilers, bestehend in einem Rohrstück mit 
Ausschnitt, welcher auf den Flüssigkeitsspiegel im Laugenbehälter 
eingestellt ist. Dieses Rohrstück wird von den bewegten Teilen 
des Wassermessers oder der Speisepumpe abwärts bewegt, derart, 
daß das abflieBende Laugenquantum stets den Bewegungen des 
Wassermessers oder der Speisepumpe entspricht. 

Im übrigen besteht die nach dem warmen Verfahren ar- 
beitende Anlage in der Hauptsache aus vier Teilen: dem eigentlichen 
Reiniger a, dem Wassermesser und Laugenansatzzefáü ከ, dem 
Laugenbehülter c und dem Kalkwassersättiger u. 

Der Wasserreiniger a hat außen die Form cines Zvlinders, 
der am Fuße mit einer Einsteigóffnung t versehen ist. Ein ober- 
halb der Einsteigöffnung eingefügter trichterfórmiger Boden trägt 
an der tiefsten Stelle ein Schlammablaßventil s. Oberhalb des 
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Bodens ist konzentrisch in den Zylinder ein weites Zuflußrohr 
eingesetzt, das im oberen Teile zylindrisch geformt ist. im unteren 
aber sich kegelförmig erweitert und die Bestimmung hat, Roh. 
wasser, Lauge und Kalkwasser in den Zylinder a einzuführen und 
sicher bis zum Boden des letzteren zu leiten. Dort schlägt sich 
der ausgeschiedene Schlamm nieder; das gereinigte Wasser dagegen 
steigt im äußeren Ringraume des Zylinders nach oben, ge- 
langt in das Filter, wird dort nachgereinigt und kann schließlich 
oberhalb des Filters bei g entnommen werden. Da das zentrale 
Rohr im Zylinder sich nach unten ständig erweitert, und dasselbe, 
nur in umgekehrter Richtung, auch beim Ringraume im Behälter 
a der Fall ist, so verlangsamt sich die Bewegungsgeschwindigkeit 
des Wasser-, Lauge- und Kalkgemenges im Zvlinder a ständig, 
womit eine gründliche Abscheidung aller Kesselsteinbildner ge- 
sichert ist. 

Zum Anwärmen des Wassers, welches durch ein Rohr f ein- 
fließt. bedient man sich eines Dampfstromes, den man durch den 
geräuschlosen Wasseranwärmer n eintreten läßt. 

Dem Wassermesser b fließt das Rohwasser durch ein Rohr 
d genau in dem Verhältnis zu, wie das Schwimmerventil e, dessen 
Schwimmer auf dem Wasserspiegel des Behälters a ruht, den 
Durchfluß freigibt. Am Zylinder a ist bei ከ ein TÜberlaufrohr 
angeschlossen, welches, sobald bei g kein Wasser mehr entnommen 
wird, und der Wasserzufluß trotzdem andauert, das überschüssige 
Wasser abfließen läßt. 

Der für den Betrieb der Einrichtung nötige Dampf wird im 
Rohre i zugeführt. und verteilt sich auf das Ausblasrohr r der Spirale, 
die Zuleitung k zum Elevator und das Rohr n des Wasseranwärmers. 

Das Saugrohr des Elevators ist mit 1. das Steigrohr mit m be- 
zeichnet. Letzteres geht zum Wassermesser b. 

Der Laugenbehülter c ist gleich dem Behälter b in Eisen- 
blech erstellt und steht mit der Laugenüberleitung o im Zusammen- 
hange; p ist eine Ablaßleitung vom Laugenansatzgefäß und q der 
Dreiweghahn, an den sich das Laugenröhrchen anschließt. 

Dem trichterfórmig gestalteten Kalkwassersättiger u fließt das 
erforderliche Wasser durch das Rohr v zu, welches vom Roh- 
wasserrohre d abgezweigt ist. Im Innern des Sättigers u befindet 
sich ein zweiter Trichter und ein System von Tellern, um den 
Sättigungsprozeß durch Regelung des Wasserumlaufes zu befördern. 
Der Kalk wird durch das Trichterrohr x in den Sättiger einge- 
führt, während das Kalkwasser durch das Rohr w in den Behälter a 
überfließt. 5 

Ein Podest macht sämtliche auf dem Behälter a angeordnete 
Armaturen und Gefäße zugänglich und wird selbst durch eine 
steile Stiege betreten. Sämtliche Ventile, Hähne usw. sind übersicht- 
lich und leicht. zugänglich angeordnet. 


10000 PS-Francisturbine 


der elektrischen Zentrale in Snoqualmie Falls. 
(Mit Zeichnungen auf Tafrl 4.) 


Nachdruck verboten. 

Seit etwa einem Jahr ist in dem Elektrizitätswerk der Gesellschaft. 
Seattle and Tacoma Power in Snoqualmie Falls eine von der Gesell- 
schaft Platt Iron Works gebaute Francisturbine aufgestellt worden. 
Mit ihrer Leistung von 10000 PS ist dies die stärkste Turbine der 
Welt. Allerdings existieren bereits Turbinenanlagen von größerer 
Leistung, wie z. B. am Niagara, doch sind dies alles Aggregate meh- 
rerer Turbinen oder doch mehrerer Laufräder in gemeinsamem Ge- 
häuse. Die im folgenden nach Mitteilungen in „Engineering News“ 
beschriebene Turbine setzt dagegen die Energie des Wassers in einem 
einzigen Laufrad in die Leistung von 10000 PS um. 

Wie ein Blick auf die Tafel 4 zeigt, hat der Konstrukteur 
M. Arthur Giesler die liegende Anordnung für diese voll heaufschlagte 
Francisturbine gewählt, welche die Energie eines 82 m hohen Druck- 
gefälles in die genannte Leistung umsetzt und einen Dreiphasen- 
Generator antreibt, der einen Strom von 1000 Volt bei 60 Perioden 
liefert. 

Die elektrische Zentrale, in der diese Turbine zur Aufstellung 
kam. verfügt über eine Wasserkraft des Snoqualmie-Flusses von 
30 000 PS und versorgt die 45 km entfernte Stadt Seattle mit Elek- 
trizitat. Um die enormen Kosten zu vermeiden, die der Bau eines 
senkrechten Saugrohres verursacht hätte, wenn man die Turbine 
oben auf dem Felsen hätte errichten wollen, über den der Fluß 
sich herabstürzt, um aber auf der anderen Seite auch wieder den 
Betriebsstörungen und sonstigen zahlreichen Unzuträglichkeiten zu 
entgehen, welche die Einwirkung der Feuchtigkeit auf die elek- 
trischen Maschinen und Apparate hervorgerufen haben würde, wenn 
man die Turbine am Fuße des Falles aufgestellt hätte. baute man das 
Maschinenhaus in halber Höhe in den Felsen ein. Dadurch erhielt 
man einen im Felsen selbst ausgehauenen, trockenen Raum. 

Die hier kürzlich aufgestellte Turbine. mit deren Konstruktion 
wir uns nun eingehend beschäftigen wollen, läuft mit der für einen 
Typ solcher Größe sehr hohen Tourenzahl von 300 Umdr./Min. 
Sie ist durch die Kupplung d mit einem Dreiphasen-Generator direkt 
verbunden, so daß die Anordnung eines zweiten Stützlagers für die 
Turbinenwelle c nicht nötig war. Es ist demzufolge auf der Tafel 











auch nur der eine Lagerbock 1 zur Darstellung gekommen. 
Wechselstromgenerator besitzt zwei weitere Lager. 

Das Wasser tritt aus dem Zuführungsrohr in das schneckenfór- 
mige Turbinengehüuse f von abnehmendem Querschnitt ein, das den 
Leitschaufelkranz e umgibt. Das Gehäuse ist durch zwei horizon- 
tale Schnitte geteilt und ist ferner in der die Turbinenachse schnei- 
denden senkrechten Ebene derart zerlegt, daB, wie Fig. 9 der Tafel 
zeigt, die eine Hälfte die sämtlichen Leitschaufeln enthält. 

Der große Vorteil, den drehbare Leitschaufeln für die Regulie- 
rung bieten, leidet unter dem konstruktiven Nachteil, daß dabei die 
außerordentlich gute Absteifung der Turbinenwände, welche fest- 
stenende, als Versteifungsrippen wirkende Leitschaufeln bieten, bci 
der Anordnung beweglicher Leitschaufeln nicht zu erreichen ist. 
Man hat deshalb den Leitradkranz mit zehn feststehenden Schau- 
feln o umgeben, die neben der guten Führung, die sie dem einstrómen- 
den Wasser geben, vor allem auch zur Versteifung dienen. Um ihre 
Sicherheit zu erhóhen, hat man sie zylindrisch ausgebohrt und durch 
je einen eingesetzten Stahlbolzen verstárkt. 

Das Gehäuse ruht mit drei Pratzen auf dem Fundament, mit 
dem es durch Steinschrauben verbunden ist. 

Das Laufrad besteht aus einem Kranz aus Gußstahl mit 
eingegossenen Schaufeln, der mit einer schirmartigen Verstärkung 
der geschmiedeten Welle verschraubt ist. Alle Teile des Lauf- 
rades und seiner Schaufeln, über die das einströmende Wasser seinen 
Lauf nimmt, sind sorgfältig geglättet, um die Reibungsverluste mög- 
lichst gering zu halten. 

Die Gestalt des Laufrades ist in der erforderlichen Weise so ge- 
wählt, daß das Wasser ohne Stoß aus der radialen Ein- in die achsiale 
Ausströmrichtung abgelenkt wird. Der Durchmesser des Rades 
ist 1760 mm, die Schaufelbreite 241 mm. Die aus Nickelstahl gefertigte 
Welle ist auf der dem Generator zugewendeten Seite 342 mm stark. 
Auf der einen Seite ruht die Welle in dem beweglichen Lager L 
dessen Bock auf der Fundamentplatte steht, während sie rechts das 
Gehäuse in der Stopfbüchse h durchdringt. Ferner ist noch ein 
Kammlager k vorhanden, über dessen Zweck sowie den des Kolbens 
i wir die folgenden Betrachtungen anstellen. 

Die auf das Laufrad in der Achsenrichtung wirkenden Drücke 
sind zweierlei Art: die einen sind hervorgerufen durch den statischen 
Druck, der sich aus dem Gewicht der auf dem Laufrad lastenden 
Wassersäule nach Abzug des partiellen Vakuums in der Ableitung 
ergibt, die anderen werden veranlaßt durch die dynamischen Re- 
aktionen der aus ihrer ursprünglichen Richtung abgelenkten Wasser- 
fäden. Die erstere dieser Kräfte ist stets die bedeutendere Ein 
gewisser Druckausgleich vor und hinter dem Laufrad wird dadurch 
herbeigeführt, daß Druckwasser durch den Kranzspalt zwischen 
Leit- und Laufrad hinter das letztere tritt und — zur Vermeidung 
der Entstehung etwaigen Überdruckes — durch acht nahe an der 
Welle angeordnete Kanälchen in die Ableitung entweichen kann. 
Damit der hinter dem Rade herrschende Druck, der etwa Atmo- 
sphärendruck entspricht. unabhängig von der Geschwindigkeit der 
Turbine und der dadurch erzeugten Zentrifugalkraft wird, die auf 
eine Verminderung desselben hinwirken würde, wurden auf der 
rückwärtigen Wand dieser Kammer radiale Rippen angeordnet, die 
das Wasser dadurch an einem stärkeren Mitrotieren verhindern, 
daß sie es aufhalten. 

Sowohl der im Saugrohr herrschende Unterdruck wie der Re- 
aktionsdruck des das Laufrad passierenden Wassers üben einen 
achsialen Schub nach links auf das Rad aus; ihre Summe ist jedoch 
stets kleiner als der von der Entlastung herrührende Druck von 
links nach rechts, so dal der resultierende Achsialschub nach rechts 
gerichtet ist. Um ihn aufzufangen, ist der Kolben i auf die Tur- 
binenwelle aufgeschmiedet. der mit einem Bronzefutter auf drei fest- 
stehenden Ringen läuft. die, durch Hohlräume getrennt, eine gute 
Labyrinthdichtung ergeben. Die beiden Räume vor und hinter dem 
Kolben sind durch die Rohrleitungen r, und s mit dem Druck- bzw. 
Saugrohr in Verbindung gesetzt. Beide Leitungen sind mit Hähnen 
versehen. Durch zweckentsprechendes Regulieren der Hähne zu- 
einander kann man die Drücke beiderseits des Kolbens so einstellen, 
daß der oben erwähnte nach rechts wirkende Achsialschub auf- 
gehoben wird. 

Der auf diese Weise erreichte Druckausgleich ist jedoch noch 
nicht vollkommen; denn der resultierende Schub wechselt häufig. 
Was nun über das ausgeglichene Maß an Achsialschub zeitweilig 
auftritt, wird von dem Kammlager k aufgefangen. Die Ringe dieses 
in Fig. 7 und 8 als Einzelheit dargestellten Lagers sind nicht Teile 
der Welle, sondern gehören zu einer Büchse,, die auf die Welle auf- 
geschoben und am Ausgleichkolben i befestigt ist. Diese Anord- 
nung gestattet, die Ringe sowie das Bronzefutter leicht und schnell 
auszuwechseln. Die Schmierung dieses Lagers erfolgt durch unter 
Druck zugeführtes Öl. Zur ständigen Zirkulation von Kühlwasser 
sind Hohlräume im Lagerkörper vorgesehen, wodurch eine über- 
mäßige Erwärmung mit ihren schädlichen Folgen vermieden wird. 

Die Regulierung der Leitschaufeln erfolgt bei einem Wechsel 
der Belastung automatisch durch einen Schwungkugel-Regulator, 
dessen Verstellkraft durch einen Servomotor vergrößert ist. Hierzu 
ist jede der Gußstahl-Leitschaufeln (Fig. 4 u. 5) mit einer Achse 
versehen, die in zwei Messingbüchsen die beiden Wände des Leit- 
schaufelkranzes durchdringt. Die eine Stirnseite dieser Achsen 
steht mit dem Saugraum in Verbindung, auf der anderen Seite sind 
sie durch Stopfbüchsen hindurchgesteckt, damit keinerlei Druck- 
wasserverluste eintreten. 


Der 





auf diese Achsen Kurbelarme e, aufgekeilt, deren viereckige Köpfe 
in die Schlitze einer Anzahl zylindrischer Bronzeblöcke m, ein- 
greifen, die in Hohlräumen eines beweglichen Ringes m, um ihre 
Mittelachse schwingen können und durch eine feste Ringscheibe nı 
an ihrer Stelle gehalten werden. Diese Scheibe m weist zwei Aus- 
sparungen auf, durch die je ein Zapfen hindurchgreift. an dem eine 
Stange p angreift. Bewirkt der Servomotor durch das Zahnrad q 
und den gezahnten Sektor p, (Fig. 1) eine geringe Drehung des 
Ringes m,, so werden folglich die sämtlichen Leitschaufeln alle um 
den gleichen Winkel gedreht und damit die Breite der Leitradkanäle, 
also auch die Durchflußmenge, reguliert. 

Die Leistung dieser Turbine wurde durch die Stärke und Span- 
nung des von dem Generator abgegebenen Stromes gemessen. Die 
Konstanten des Generators waren dabei bekannt. Die Menge des 
der Turbine zufließenden Wassers wurde durch Messung des Wasser- 
druckes am Eintritt in die Leitschaufeln gemessen, deren Durch- 
flußöffnung bekannt war. Man fand hierbei eine effektive Leistung 
von 10000 PS. 

Die Höchstleistung ermittelte man bei abgelóstem Regulator 
und größter Leitschaufelóffnung zu 11000 PS. Der Zweck dieses 
letzteren Versuches war vor allem, die Teile der Turbine einmal 
der stärksten Inanspruchnahme auszusetzen, die sie im Betricb 
unter den ungünstigsten Verhältnissen auszuhalten haben. 

Um sich auch darüber zu unterrichten, wie die elektrische Ge- 
samtanlage sich verhalten würde, wenn einmal eine plötzliche Störung 
eintreten sollte, schaltete man den Regulator der mit ihrer normalen 
Umdrehungszahl laufenden, mit dem Generator gekuppelten Turbine 
aus und führte eine plötzliche Entlastung durch Unterbrechen der 
elektrischen Leitung herbei. Sofort stieg die Tourenzahl rasch auf 
505 Umdr./Min., die nicht überschritten wurde. Eine Störung wurde 
dadurch nicht hervorgerufen. 


Riemenausrücker und Riemenumsteuerungen. 
(Mit Abbildungen, Fg. 21—23.) 


(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 


A. Riemenumsteuerungen mit gleichzeitiger Verschiebung 
beider Riemen. 


Auf der Antriebswelle der Aufzugswinde sind nach Skz. 1, 
Fig. 21 drei Riemenscheiben I, IT, III von gleichem Durchmesser 
angeordnet, von denen die mittlere (IT) als Festscheibe aufgekeilt 
ist, wührend die beiden seitlichen (I, III) Scheiben lose auf der 
Welle laufen. ۱ 

Von der Vorgelegewelle aus sind zwei Riemen nach diesen 
Scheiben geführt. ein offener für die Auffahrt der Fahrbühne, und 
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Fig. 21. 


Z. A.: Riewenausrücker und Ricmenumsteucrungen, 


In dem ausgerückten Zustande 
auf ihren Losscheiben 


ein gekreuzter für die Niederfahrt. 
der Maschine laufen die beiden Riemen 
I und Ill. 

Soll die Antriebswelle nach der einen oder anderen Richtung 
umgetrieben werden, so muß der offene oder der gekreuzte Riemen 
auf die Festscheibe II gebracht werden, wobei jedesmal der andere 
Riemen auf seiner Losscheibe eine seitliche Verschiebung erfährt, 
die der Riemenbreite entspricht. Während die Festscheibe die 
gerade erforderliche Breite erhält, hat man den Losscheiben die 
doppelte Breite der Festscheiben zu geben. 

Will man mit verschiedenen Geschwindigkeiten für die Auf- 
und Niederfahrt arbeiten, so müssen die Antriebscheiben auf der 
Vorgelegewelle verschieden große Durchmesser erhalten. Da weiter 
die Verschiebung beider Riemen stets gleichzeitig statthat, mul 
jede der drei Riemenscheiben auf der Antriebswelle eine Breite 


Außernalb des Turbinengehäuses sind | gleich der doppelten Riemenbreite erhalten, wogegen die beiden 


Scheiben auf der Vorgelegewelle je drei Riemenbreiten breit gemacht 
werden müssen. 

In Skz. 2 Fig. 21 laufen die Riemen auf ihren Losscheiben, 
die Maschine ist demnach ausgerückt. Man sieht, daß zur Ein- 
rückung der Maschine für die Auf- oder Niederfahrt eine Ver- 
schiebung beider Riemen aus der Mittellage um die einfache Riemen- 
breite, für die vollständige Umsteuerung hingegen um die doppelte 
Riemenbreite erfolgen muß. Hierbei hat die Bewegung sogenannte 
tote Punkte. 

B. Getrennte Riemensteuerungen. 


1. Umsteuerung durch Bogendreiecke. 


Die Steuerung besteht nach Fig. 22 Ska 2 aus den beiden 
hintereinander angeordneten exzentrischen Bogendreiecken a, und 
a, (vgl. auch Skz. 3, Fig. 21) die am Ende der Steuerwelle c 
sitzen und mit derselben durch eine Steuerscheibe gedreht werden 
können; ferner aus den beiden Hebeln b, und ከ5. welche um den 
Zapfen f drehbar angeordnet sind und in deren Kulissenschlitzen die 
Bogendreiecke liegen. 
und endlich aus den 
beiden Gleitstangen g, 
ከ mit den Riemen- 
gabeln A und B. 
II bezeichnen die Fest- 
und Losscheibe für den 
offenen Riemen auf der 
Aufgangsseite, 111 und 
IV, die Fest- und Los- 


scheibe für den ge- 
kreuzten Riemen auf 


der Niedergangsseite. 


Zieht man an dem um 
die Steuerscheibe ge- 
wundenen Steuerseil, so 
wird durch eines der bei- 
den Bogendreiecke der 
eine Bügel und dadurch 
der betreffende}? Rie- 
men verschoben, wäh- 








Fig. 25. 


Fig. 22 u. 2%. Z. A.: Riemenausricker und iemenumsteuerungen, 
rend der andere Riemen trotz der Drehung des betreffenden Exzenters 
in seiner Ruhelage bleibt. 

In der Figur ist die Ruhelage der Steuerung dargestellt. 
Riemen befinden sich auf ihren Losscheiben I und IV. 

Dreht man jetzt die Steuerwelle im entgegengesetzten Sinne des 
Uhrzeigers. also links herum, so bewegt sich das Bogendreieck a, 
in dem Schlitz des Dügels b, auf der Bahn 1—1 (Skz. 3, Fig. 21) 
und schiebt als Exzenter den Bügel nach rechts und damit den 
offenen Riemen für den Aufwirtsgang von der Losscheibe I auf die 
Festscheibe II. Der gekreuzte Riemen für den Abwärtsgang des 
Fahrstuhles ist während dieser Verschiebung nicht beeinflußt worden. 
denn das andere Bogendreieck a, hat sich während seiner Drehung 
in der Rastbahn des Bügelschlitzes b, bewegt. nämlich auf einem 
um die Steuerwellenmitte beschriebenen Kreis 4—4 des Bügels b.. 

Dreht man die Steuerwelle im Sinne des Uhrzeigers. so wird 
der Bügel b, durch das Dreieck a, wieder in die ursprüngliche Lage 
nach links geschoben und damit der offene Riemen wieder auf die 
Losscheibe I zurückgebracht. Dei weiterer Rechtsdrehung geht der 
zekreuzte Riemen von der Losscheibe IV auf die Festscheibe Ill. 
Hierbei bewegt sich das Bogendreieck a. auf der geraden Bahn 
2—2 des Bügels bə nach links und schiebt. den Bügel b, und damit 
die Riemengabel b mit dem Riemen von Scheibe IV auf die III. 
Der Bügel b, mit dem offenen Riemen ist dabei in Ruhe geblieben. 
weil sich das Dreieck a, bei der Drehung aus der Mittellage auf 
der Kreisbahn 2—2 bewegte. Es entspricht also der Hubzeit des 
einen Bügels stets eine Ruhezeit des andern Bügels. 

Bemerkenswert ist ferner die Abstützung der Bügel, die durch 
die zwangläufige Bewegung der Bogendreiecke in den Bügelschlitzen 
gegeben ist. 

Da der gekreuzte Riemen für den Niedergang des Fahrstuhles 
in der Regel eine geringere Arbeit wie der offene Riemen für die 
Auffahrt zu leisten hat. so kann derselbe nebst seinen Scheiben 
mit einer geringeren Breite ausgeführt werden. und der dadurch be- 
dingte kleinere Weg des Bügels b, wird durch ein Bogendreieck 
von kleinerem Radius erzielt. 


Beide 


I und 


Die Bogendreiecke werden aus drei gleichen Kreisbozen ge- 
bildet, welche um die Ecken eines gleichseitigen Dreiecks beschrieben 
sind und je zwei andere Ecken verbinden. Bei einem bestimmten 
Hube h des Bügelkopfes, der durch die Entfernung und Breite der 
Fest- und Losscheibe gegeben ist, und nach Festlegung der Bügel- 
länge L und der Lage der Steuerwelle im Abstande | vom Bügel- 
drehpunkt, bestimmt sich der Halbmesser der Dreiecke aus der 
Proportion 


Die Umsteuerung aus der Ruhelage erfolgt während einer halben 
Umdrehung der Steuerwelle. 
3. 


Umsteuerung durch Nutenwalze. (Fig. 21, Skz. 4—7 u. Fig. 23 


Skz. 1 u. 2). 


Die Riemenscheiben sind bei dieser Umsteuerung gewöhnlich 
in der Weise angeordnet, daß für Auf- und Niedergang nur eine 
auf der Welle festgekeilte Mittelscheibe II vorhanden ist. auf welche 
abwechselnd der offene oder der gekreuzte Riemen von den zu 
beiden Seiten liegenden Losscheiben 1 und III geschoben werden. 
Die Verschiebung der Riemengabeln geschieht durch eine Walze 
mit doppelten schraubenförmigen Nuten, die an den Enden der 
Walze in einfache Kreismuten auslaufen. 

Nach Fig. 23 Skz. 2 greifen die Zapfen der Riemenzabeln 
A und B auf entgegengesetzten Seiten der Walze ein, so daß die 
Schraubennuten die in der Abwicklung Fig. 21 Skz 7 angedeutete 
Lage haben müssen. Zur Führung der Gabeln A und B bei ihrer 
horizontalen Verschiebung sind Führungsstangen c, d angeordnet, 
die quadratischen Querschnitt besitzen und die Drehung der ersteren 
verhindern. 

In Skz. 2, Fig. 23 stehen die beiden Zapfen in den kreis- 
formigen Nuten an den Walzenenden, und die beiden Riemen liegen 
auf ihren Losscheiben I bezw. IH. Dreht man nun die Walze in 
der Richtung des Pfeiles (von vorn nach hinten). so gleitet der linke 
Zapfen in der schraubenförmigen Nute nach rechts und schiebt 
dadurch den offenen Riemen von der Losscheibe I auf die Fest- 
scheibe II. Der andere Zapfen hat sich inzwischen in der Ring- 
nute bewegt und den gekreuzten Riemen auf der Losscheibe 1 
erhalten. 

Beim Drehen der Walze von hinten nach vorn läuft der linke 
Zapfen in der Ringnute und der rechte Zapfen gleitet in der 
Schraubennute, wodurch der gekreuzte Riemen auf die Festscheibe 
kommt. Zur Verschiebung der Riemen von den Losscheiben auf 
die Mittelscheibe ist eine halbe Umdrehung der Walze erforder- 
lich. Es entspricht demnach die halbe Ganghöhe der Schraubennute 
der Entfernung von Mitte bis Mitte Scheibe. 

Läßt man die Zapfen der Riemenführer auf derselben Seite 
der Walze eingreifen, wie in Fig. 23, Skz. 1 dargestellt, so ergibt 
sich die Nutenlage in der Abwicklung Fig. 21, Skz. 6. Bei dieser 
Anordnung sind die Zapfen an Gleitstangen befestigt, die wieder 
die Riemengabeln tragen, so daß auch für jeden Riemen je eine 
Fest- und eine Losscheibe zu beiden Seiten der Maschine ange- 
bracht werden kann. 

Bildet man die Riemengabeln als doppelarmige Hebel aus und 
läßt sie um den Drehpunkt schwingen, so läßt sich durch die Hebel- 
übersetzung die Umdrehung der Walze auf 909 beschränken. Die 
Nuten haben die in Fig. 21, Ska. 4 und 5 angedeutete Gestalt. 

Bei Anwendung verschiedener Riemen- und Scheibenbreiten 
wird für die beiden Schraubennuten eine verschieden große Stei- 
gung erforderlich, በ. ከ. der offene breitere Riemen mit seinem 
größeren Verschiebungsweg bedingt einen kleineren Steigungswinkel, 
der gekreuzte schmälere Riemen mit seinem kürzeren Verschiebungs- 
weg einen größeren Steigungswinkel. 

(Schluß folgt.) 


Hochdruck-Zentrifugalpumpen 


von der Armaturen- und Maschinenfabrik Actiengesellschaft vor- 
mals J. A. Hilpert in Nürnberg. 


(Mit Abbildungen, Fig. 24—26.) 
2 Nachdruck verboten. 
Nachdem im vorigen Jahrgang dieser Zeitschrift *) die ver- 

schiedenen Typen von Zentrifugalpumpen im allgemeinen 

besprochen worden sind, mögen nunmehr einige spezielle Kon- 
struktionen kritisch betrachtet und gewürdigt werden. Es seien 
zu diesem Zweck neuere Typen der gebräuchlichsten Ausführungs- 
form mit liegender Welle gewählt. Die beiden Pumpen, die hier 


betrachtet werden sollen, sind von der Armaturen- und 
Maschinenfabrik Actienzesellschaft vorm. J. A. 


Hilpert in Nürnberg gebaut. 

Die in Fig. 25 abgebildete einstufige Hochdruck-Zentrifugalpumpe 
ist für eine Wasserfüllunz von 13;c0bm Min. auf 50 m Höhe bestimmt. 
Sie läuft mit 1200 Umdr./Min. Die Pumpenachse liegt ca. 1.5 m 
unter dem Wasserspiegel, so daß sie jederzeit betriebsbereit ist. 





طب 


*) Vgl. „Prakt, Maseh.-Ronstr.' Jahrg. 1906, $ 105, 162 u. 172. 


Die Zuführung des Wassers erfolgt durch ein 420 mm weites Rohr. 
Im Pumpenkörper findet eine Teilung des Wassers statt, wie der 
Längsschnitt durch die Pumpe in der Achsenrichtung in Skz. 1 der 
Fig. 24 erkennen läßt, um es dem doppelseitigen Laufrad zuzu- 
führen. Der zweiseitige Einlauf bewirkt eine Entlastung der Welle 
von achsialem Schub. Das Laufrad 1, schleudert das ihm zufließende 
Wasser bei seiner in Skz. 2 der Fig. 24 durch Pfeil bezeich- 
neten Drehrichtung in den Leitschaufelkranz 1,, in dessen nach 
außen erweiterten Schaufelräumen die dem Wasser vom Laufrad 
erteilte Geschwindigkeit teilweise in Druck umgesetzt wird. Zu- 
gleich wird das Wasser in geeigneter Richtung in das umgebende 
Gehäuse geleitet, das einen zur weiteren Umsetzung konisch ver- 
breiterten Ansatz 
besitzt, der in das 
400 mm weite 
Druckrohre aus- 
läuft. Leit- und 
Laufrad sind aus 
Spezialbronze ge- 
fertigt, die Welle 
besteht aus Sie- 
mens - Martin- 
Stahl. Auf dem 
gußeisernen Ge- 
häuse sitzt oben 
ein Schmierkol- 
ben, derdie Grund- 
und Stopfbüchsen 
mit konsistentem 
Fett versieht. Die 
Pumpe ist mittels 
elastischer Leder- 
bandkupplung mit 
einem 200 PS-Mo- 
tor verbunden. 
Bekanntlich 

entfällt auf den 
Spaltverlust stets 
ein nicht unwe- 
sentlicher Pro- 
zentsatz des in 
einer Zentrifugal- 
pumpe auftreten- 
den Gesamtverlu- 
stes; deshalb sucht 
man die Größe des 
Spaltes auf ein 
möglichst geringes 
Maß herabzumin- 
dern. Man erkennt 
aus Skz. 1, 4 und 
8 der Fig. 24, daß 
zu diesem Zweck 
hier zur Anordnung von Schleifrädern 
gegriffen wurde. Werden diese in 
der üblichen Weise nach Art der 
Skz. 4 eingefügt, so tritt der Übel- 
stand auf, daß das mit großer Ge- 
schwindigkeit aus!dem Spalt tretende 
Wasser die im Saugrohr fließende 
Wassermasse senkrecht trifft. Das 
hat zur Folge, daß außer dem Ver- 
lust an Spaltwasser noch weitere 
Verluste dadurch entstehen, daß sich 
im Saugrohr an der Stelle des Kranz- 
spaltes starke Wirbel bilden, die sich 
bis zum Eintritt in das Laufrad fort- 
pflanzen und stórend auf einen ge- 
regelten Wassereintritt in das Lauf- 
rad wirken. Diesem Übelstand ist 
durch die obiger Firma durch D. R.- 
Patent geschützte Form des Spaltes 
abgeholfen worden, wie sie Skz. 1 
und 8 zeigen. Das mit groDer Ge- 
schwindigkeit durch den Spalt in das 
Saugrohr eintretende Wasser wird 
durch diese zweckmäßige Ausbildung 
des Laufradkranzes in Richtung 
der Saugrohrgeschwindigkeit abge- 
lenkt. Dadurch werden Stöße und Wirhelbildungen beim Aus- 
tritt des Wassers aus dem Spalt vermieden; ferner wird ein Teil 
der der hohen Spaltwassergeschwindigkeit innewohnenden Energie 
wieder zurückgewonnen, da der in Richtung der Saugrohr- 
geschwindigkeit austretende Wasserstrahl ejektorartig wirkt und 
so das bei ansaugender Pumpe im Saugrohr herrschende Vakuum 
vermindert. 


Bei der Ausbildung der Schaufelkanäle des Laufrades ist darauf 
zu achten, daß das durch diesen Kanal tretende Wasser keine 
plötzliche Verzögerung oder Beschleunigung erleidet. Der Schaufel- 
kanal wird deshalb am zweckmäßigsten so auszubilden sein, daß 
der Übergang der relativen Eintritts- zur relativen Austritisge- 








Fig. 24 u. 25. Z. A.: Hochdruck- Zeutrifugalpumpen ron der Armaturen- und Ma- 
schinenfahrik Actien-(iesellschaft vormals J. A. Hilpert in Nürnberg. 
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schwindigkeit nach dem Gesetz der Geraden erfolgt. Bei einer 
derartigen Ausbildung wird die Widerstandshöhe zur Überwindung 
der beim Durchtreten des Wassers durch die Laufradkanäle ent- 
stehenden Verluste ain kleinsten sein. Ist nun, wie wohl aus- 
schließlich der Fall, die Eintrittshóhe größer als die Austrittshóhe, 
erhält also das Laufradprofil die in Skz. 4 angegebene Gestaltung, 
so wurden bisher zur Begrenzung des Laufradprofils zwei Rotations- 
körper benutzt. Im äußeren bezw. inneren Durchmesser wurde 
die sich aus der Rechnung ergebende äußere bezw. innere Lauf- 
radhóhe abgetragen, und diese Höhen wurden durch zweckent- 
sprechende Kurven verbunden, die dann zur Ausbildung der beiden 
Rotationskörper als obere und untere Begrenzung des Laufrad- 
profils verwendet 
wurden. Bei einer 
solchen Annahme 
ist es nun unmög- 
lich, die Laufrad- 
kanäle so auszu- 
bilden, daß vom 
Eintritt bis zum 
Austritt eine ge- 
radlinige Zunahme 


der Kanalquer- 
schnitte erfolgt. 


Es werden, wenn 
das Laufradprofil 
durch zwei Rota- 
tionskörper be- 
grenzt wird,gleiche 
Schaufelhöhen auf 

konzentrischen 
Kreisen liegen, so 
daß die Kanalquer- 

schnitte, senk- 

recht zum 

durchfließenden 
Wasserstrahl ge- 
nommen, trapez- 
artige Form er- 
halten. Ska 3 
zeigt die Schaufe- 
lung im senkrecht 
zur Achse  ge- 
führten Schnitt. 
Für einen geregel- 
ten Ein- und Aus- 
tritt des Wassers 
sind Schaufelan- 
fang und -ende als 
Evolventen ausge- 
bildet, so daß über 
der ganzen Ein- 
und Austrittsweite 
der Ein- bezw. Austritt der rela- 
tiven Geschwindigkeit genau senk- 
recht erfolgen kann. In Skz. 6 
ist im Projektionsbild ein Schaufel- 
kanal schematisch dargestellt, wie 
er sich für das in Skz. 4 ange- 
gebene Laufradprofil und für die 
ın Skz. 3 dargestellte Schaufelung 
ergibt. Sofort fällt die schlechte 
Ausbildung dieses Kanales durch 
die trapezartigen Querschnitte auf. 
Nähere Untersuchungen derartiger 
Kanäle haben aber auch noch das 
überraschende Resultat ergeben, 
daß die Abnahme der relativen Ge- 
schwindigkeiten, mithin die Druck- 
umsetzung in solchen Kanälen sehr 
unvollkommen ist, wie die folgende 
Darlegung zeigt: 

In Skz. 7 sind über der mitt- 
Ieren Kanallänge die in den ein- 
zelnen Querschnitten a—a, b—b, 
usw. (s. Skz. 3) auftretenden Ge- 
schwindigkeiten als Ordinaten auf- 
getragen. Die ermittelten Punkte 
sind durch einen punktiert ange- 
gebenen Linienzug verbunden. Aus der Rechnung ergab sich für 
die relative Eintrittsgeschwindigkeit 16 m, für die relative Austritts- 
geschwindigkeit 7.8 m; mithin müßte im Laufradkanal durch Ge- 
schwindigkeitsverzögerung ein Druck von 
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erzeugt werden. 

Wie der Verlauf der Kurve D in Skz. 7 zeigt. findet im Lauf- 
radkanal von Punkt a bis c eine sehr schnelle Geschwindigkeits- 
abnahme statt. Von c nach d ist die Verzögerung kleiner, bis 
wir in Punkt d die kleinste Geschwindigkeit mit ca. 6,8 m haben, 
die dann gegen den Austritt hin wiederum auf 7,8 m beschleunigt 


wird. Derartige ungleichmäßige Verzögerungen und die sogar 
sich wieder einstellende Beschleunigung der Wassergeschwindigkeit 
stören selbstverstindlich in hohem Maße eine geregelte Druck- 
umsetzung im Laufrad, wodurch die Widerstandshóhe für die beim 
Durchtreten des Wassers durch die Schaufelkanäle auftretenden 
Verluste erheblich vergrößert wird, was sich natürlich auch im 
Gesamtverlust unangenehm bemerkbar machen wird. Die in Skz. 7 
für die Abnahme der Geschwindigkeit der besprochenen Schaufel- 
kanäle dargestellte Kurve ist charakteristisch für Laufradprofile 
mit zwei Rotationskörpern, was eine Untersuchung ar verschiedenen 
derartigen Schaufelkanälen zeigte. 


Den angeführten Übelständen wird nun durch die von obiger | 


Firma eingeführte Laufradkonstruktion des Dipl.-Ing. 1". Neumann 
vollständig abgeholfen, derzufolge die Laufradkanäle mit recht- 
eckigen Querschnitten (senkrecht zum durchfließenden Wasser- 
strahl) derart ausgebildet werden, daß die Abnahme der relativen Ein- 
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trittsgeschwindigkeit auf die relative Austrittsgeschwindigkeit genau ` 


nach dem Gesetz der Geraden erfolgt. Bei dieser Ausführung liegen 
nicht mehr gleiche Schaufelhóhen auf konzentrischen Kreisen, son- 
dern in gleichen Kanalquerschnitten. Die Schaufelkanäle im Grund- 
ri zeigen sich wie früher (siehe Skz. 3). Die Höhen der jetzt 
rechteckigen Querschnitte a—a, b—b usw. sind so bestimmt, daß 
die Inhalte derselben vom Eintritt bis zum Austritt, also von a 
bis e geradlinig zunehmen. Auf diese Weise ergibt sich ein Schaufel- 
kanal, wie derselbe in Skz. 5 schematisch dargestellt ist. 

Skz. 8 zeigt das Profil des ausgeführten Laufrades. Während 
die obere Begrenzung des Laufrades noch als Rotationskörper 
ausgebildet werden kann, ist dieses für die untere Begrenzung nicht 
mehr möglich. In Skz. 7 stellt die Linie A die Abnahme der rela- 
tiven Geschwindigkeiten in den Laufradkanálen nach der neuen 
Ausführung dar. Bei dieser neuen Konstruktion ist die ideale 
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Durch geeignete Vorrichtungen ist das Laufrad achsial entlastet. 
Der innere Kranzspalt ist, wie Fig. 26 zeigt, mit Schleifringen ver- 
sehen. Bei genau gleicher Größe des Kranzspaltes werden sich 
in den Räumen A und B beiderseits des äußeren Laufradkranzes 
gleiche Drücke einstellen. Der Raum hinter dem Laufradmittel- 
stück ist durch in den Laufradboden angebrachte Löcher mit dem 
Saugrohr verbunden, so daß bei Vernachlässigung des Druckes, der 
nötig ist, um das Spaltwasser durch die Löcher zu führen, auch 
in diesen beiden Räumen sich gleiche Drücke einstellen. Der 
Kinstellung einer genau gleichen Größe des Spaltes beiderseits der 
Laufradschaufeln dient eine Einstellvorrichtung (D. R. P. angem.). 
Die Erfahrung zeigt, daß sich oft die Schleifringe ungleichmäßig ab- 
nützen, so daß dann bei ungleicher Spaltgröße Drücke verschie- 
dener Größe in den Räumen A und B auftreten. In Verbindung 
mit dieser Einstellvorrichtung ist ein Apparat angebracht, der 
anzeigt, ob die Drücke in den Räumen A und B gleiche Größe 
haben. Stellt sich eine Differenz der Drücke ein, so kann mittels 
der Einstellverrichtung während des Ganges der Pumpe 
die Spaltgröße verstellt werden, so daß sich in den Räumen A und B 
gleiche Drücke herausbilden. Kleinere achsiale Schübe werden 


` durch ein im hinteren Lagerdeckel angebrachtes Stützlager auf- 


gefangen. Bei der Vorrichtung zum Ablesen ungleicher Drücke 
in den Räumen A und B kann auch noch ein Alarm-Apparat 
angebracht werden. Hat einmal die Differenz dieser Drücke eine 
bestimmte Größe erreicht, die das Stützlager auf die Dauer zu 
sehr beanspruchen würde, so ertönt ein Läutewerk. Derartige 
Vorrichtungen werden hauptsächlich bei Evolventenpumpen für 
Förderhöhen über 15 m angeordnet. bei Pumpen mit geringeren 
Drücken dann, wenn das Wasser sehr sandhaltig und deshalb eine 
schnelle Abnützung der Schleifringe zu befürchten ist. Die Lauf- 
räder werden wie bei der vorigen Pumpe ausgeführt. 





Fig. 20. 
Z. A.: Hochdruck- Zentrifugelpumpen con der Armaturen- und Maschinenfabrik Achien-tiesellschaft vormals J. A, Hilpert in Narnlwrg. 


Fig. 26. 


Abnahme der relativen Geschwindigkeit in den Laufradkanälen nach 
dem Gesetz der Geraden erreicht. Das bietet gegenüber der sonst 
üblichen Konstruktion die folgenden Vorteile: 

1. Durch Ausbildung der Laufradkanäle mit rechteckigen 
Querschnitten werden die Reibungsverluste beim Durchtreten des 
‚Wassers durch diese Kanäle auf ein Minimum reduziert. 

2. Durch die geradlinige Abnahme der Querschnitte wird die 
Druckumsetzung der Geschwindigkeit in den Laufradkanälen eine 
vollkommenere. Ferner wird durch diese geregelte Druckumsetzung 
der Stoßverlust im Laufrad beseitigt, wodurch ein stoDfreies Ar- 
beiten und ein vollständig geräuschloser Gang gewährleistet wird. 

Der Konstruktion der Schaufelung einer Zentrifugalpumpe wird 
bekanntlich ein aus der Rechnung erhaltenes Ein- und Austritts- 
Diagramm zugrunde gelegt. Ein stoßfreies Arbeiten der Pumpe 
wird nur dann eintreten, wenn sich die Diagramme für die normale 
Leistung auch richtig einstellen können. Dafür müssen aber die 
Querschnitte der Laufradkanäle genau die aus der Rechnung sich 
ergebenden Abmessungen erhalten. Durch die rechteckige Form- 
gebung der Kanalquerschnitte wird eine solche Kontrolle der rich- 
tigen Ausführung der Schaufelkanále bedeutend erleichtert. Bei der 
sonst üblichen Ausführung der Querschnitte als trapezartige Formen ist 
dagegen ein Nachmessen der ausgeführten Querschnitte sehr schwierig. 

Figur 26 zeigt die allgemeine Anordnung einer Evol- 
ventenpumpe der Firma Hilpert, die für eine Wassermenge 
von 3 2bm/Min. und eine Fórderhóhe von 20 m bei 1500 Umdr./Min. 
gebaut ist. Der Name ,,Evolventenpumpe“ wurde für diese Gat- 
tung der Zentrifugalpumpen deshalb gewählt, weil das Wasser 
beim Durchstrómen der Pumpe vier verschiedene Evolventenbahnen 
zu durchlaufen hat. Die genannte Firma führt ihre Evolventen- 
pumpen mit einseitigem Einlauf aus, um zur Erhöhung des Ge- 
samt-Nutzeffektes die Reibungsverluste auf ein Minimum zu redu- 
zieren. Das Wasser wird in einem normalen Krümmer dem Lauf- 
rad zugeführt, verläßt dasselbe in radialer Richtung, durchströmt 
einen Leitapparat und wird dann in einem Spiralgehäuse zum 
Druckrohr geführt. 
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Besondere Vorzüge der neuen Evolventenpumpen beruhen in 
der außerordentlich leichten Zugänglichkeit zum Leitapparat und 
zum äußeren Teil des Laufrades. Während bei anderen Kon- 
struktionen der Leitapparat und das Innere der Pumpe nur nach 
Demontage eines Lagers zugänglich ist, wird hier nur ein Ring- 
deckel R abgenommen, worauf dann der besonders in das Gehäuse 
eingesetzte Leitapparat vollständig frei liegt. 

In vielen Betrieben kommt es vor, daß oft Wochen und 
Monate lang von der Pumpe eine kleinere als die normale Wasser- 
menge gefördert werden muß, Eine Regulierung der Zentrifugal- 
pumpe mittels eines in die Druckleitung eingebauten Drossel- 
schiebers geschieht jedoch bekanntlich auf Kosten des Nutzeffektes. 


Wird die Pumpe nur auf kurze Zeit mit kleineren Wassermengen 


beaufschlagt, so wird dies nicht so stórend sein, als wennlüngere 
Zeit hindurch kleine Wassermengen gefórdert werden sollen. Für 
solche Verhältnisse wird die Pumpe mit teilweiser Regulierung 
(D. R. P. angem.) ausgeführt. Sie erhält außer dem Leitapparat für 
normale noch einen oder zwei weitere Leitapparate für kleinere 
Wassermengen. Soll die Pumpe längere Zeit für kleine Wasser- 
lieferung arbeiten, so wird der Leitapparat ausgewechselt, was 
selbst bei größeren Pumpen nach Abnahme des Ringdeckels in 
kurzer Zeit geschehen kann. Der hydraulische Nutzeffekt er- 
niedrigt sich nach Auswechseln des Leitapparats bei einer Beauf- 
schlagung von 1/2 der Wassermenge für normale Leistung nur um 
2—40/ des Nutzeffektes für normale Leistung. was weit hinter 
den Verlusten zurückbleibt, die ein Drosselschieber verursachen 
würde. 

Durch Einsetzen eines entsprechenden Leitapparats ist man 
auch imstande, selbst grüßere Fördermengen als die normale mit 
annähernd gleich hohem Nutzeffekt zu fördern. Die Schaufelung 
des Laufrades wird bei solchen Pumpen derart ausgeführt, daß auch 
bei großer Wasserförderung unter Beibehaltung der normalen 
Tourenzahl die verlangte Druckhöhe noch erreicht wird. 
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Der praktische Maschinen. Konstrukteur, 




















40. Jahrgang. Nr. 3. Herausgegeben von W. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, nee 31. Januar 1907. 
Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, 
ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 
T ini = Zugkraft: | 
Fünfachsige kombinierte Zahnrad und Zahnrad ام"‎ 
Adhäsions-Lokomotive Adhision E 
Leergewicht 46 650 ,, 
. für die Kgl. preuß. Eisenbahndirektion Saarbrücken, Dienstgewicht . 58450 ,, 
ausgeführt im Werke „Tegel“ der Firma A. Borsig in Berlin. Adhäsionsgewicht 43 860 ,, 
(Mit Abbildung, Fig. 27.) Inhalt des Kohlenkastens 1500 ,, 
Nachdruck verboten. Spurweite 1435 mm 


Im Tegeler Werk der Firma A. Borsig wurde am 6. No- 
vember des Jahres 1906 eine in mancher Hinsicht beachtenswerte 
Lokomotive fertiggestellt. Diese ist einmal eine sogen. kombinierte 
Zahnrad- und Adhäsions-(Reibungs-)Lokomotive, kann also so- 
wohl auf Stecken mit Adhäsions- als auch mit Zahnradbetrieb 
benutzt werden und .weiter führt sie die Nr. 6000, d. h. sie 
ist die sechstausendste in den Werkstätten genannter Firma 
hergestellte Lokomotive. Sechzig Jahre brauchte das Borsigwerk, 
um die ersten fünftausend Lokomotiven fertigzustellen und nur vier 


Lokomotiven gleicher Bauart wurden von Borsig übrigens auch 
schon für die Königl. preuß. Eisenbahndirektion Er- 
furt geliefert. Sie laufen auf der Strecke Ilmenau-Schleusingen 
im Thüringer Wald. Die Firma A. Borsig hat ferner eine Anzahl 
Zahnradlokomotiven nach eigenen Konstruktionen für die trans- 
andinische Bahn und zwar sowohl für die chilenische wie für die 
argentinische Seite derselben ausgeführt. Auch für die Dahnen in 
Portugal hat Borsig Zahnradlokomotiven eigener Bauart geliefert. 


Inhalt des Wasserkastens 4800 Ctr 
| 





Fig. 27. Z. A.: Fünfachsige kombinierte Zahnrad- und Adhäsions-Lokomotive für die Kgl. preuß. Eisenbahndirektion Saarbrücken, 
ausgeführt. im Werke ,, Tegel“ der Firma A. Borsig in Berlin. 


Jahre (1902—1906) waren nötig, um das sechste Tausend zu er- | Die maschinelle Einrichtung der neuen Eis- 


reichen. Die sechstausendste Lokomotive ist nun gerade ein ganz 

besonders interessantes Objekt. Sie stellt nämlich den neuesten Typ 

eines Traktionsmittels dar, das sich sowohl auf ebenen als auch stark und Kühlanlage 

ansteigenden resp. abfallenden Strecken gleich gut verwenden läßt. | im Hauptwerk Reudnitz der Leipziger Bierbrauerei Riebeck & Co. 
Die Lokomotive wird von der Königl. preuß. Eisenbahn- A.-G. in Leipzig. 

direktion Saarbrücken im Eifelgebiet auf Strecken mit 0 tc 

Steigungen bis zu 60°/,, benutzt; sie besitzt fünf Achsen. Von (Mit Zeichnungen auf Tafel 6.) m .بت‎ 

diesen sind drei als Treibachsen bei reinem Adhäsionsbetrieb und 07 ۱ Jahre fand sich G * uh re 0 

zwei als Treibachsen bei Zahnradbetrieb verwendbar. Die drei | ,, rone. u ከ... 25 = ا"‎ 6٤ a dar e 

Adhäsionsachsen sind unter sich gekuppelt und werden durch die | » Technischen Rundschau” auf die im Ri نیت‎ e M^ T 2 

Kolben zweier außerhalb des Rahmens gelegener Zylinder betätigt. | der Leipziger Bierbrauerei Riebec en 

Die beiden Zahnradachsen sind ebenfalls gekuppelt und empfangen | Leipzig nach den Plänen und unter der Leitung des Oberingenicurs 

ihren Antrieb von den Kolben zweier unter der Rauchkammer be- an 2 Kul a oe = nn n. H neuen 

legenen Zylinder. Im ganzen stehen also vier Zylinder zur Verfügung. lu Brsanzung dessen sob heute dio maschinelle Pine 


Die |009 ٔ 0 + ک۲‎ sind nachfolgende: richtung dieser Anlage an Hand der Zeichnungen auf Tafel 6 





Kolbenhub der Zylinder für: l | aufgestellten, drei Lindekompressoren Nr. 14 und zwei Lindekom- 


$ ; beschrieben. 
für Zahnradantrieb 420 mm : d 0+07 T ET 
für Adhäsion 470 ,, Die Brauerei hatte bisher, außer zwei Stück weiter abseits 
pressoren Nr. 12 in Benutzung, von denen die Kompressoren a, 
ھ۶"‎ 7 SCH ý und a, auf dem Rohrdispositionsplan dargestellt sind, während der 
Treibraddurchmesser : i: Kompressor a, (a, und a, sind Größe Nr. 14, a, Größe Nr. 12) nur 
Zahnradantrieb j 688 auf der Dispositionszeichnung in Heft 11 der Technischen Rundschau, 
Adhäsion 1080 .. Ausg. IV vergangenen Jahres zu sehen ist. Die alte Anlage enthält zur 
Fester Radstand: di gemeinsamen Benutzung der Kompressoren ay und a, die rundeu 
hr ^ 930 Tauchkondensatoren g und g,, während der im Grundriß rechteckige 
Adhäsion 3950 Gegenstromkondensator رع‎ zur Reserve dient. Der Kompressor a, 
Totaler Radstand 5050 8 
M እ መር - 1 k Reudnits der Leipziger Bier- 
Wasserberührte Heizflächo 141 qm RN መና GRENG Leipele mi 0م‎ 11 in Heft 11 Aue. IV dor 
Rostfläche 21: T „Techn. Rundschan''; Jahrg. 1906 
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arbeitet auf die Eisgeneratoren e und e und mit der abgebrochen 
gezeichneten Leitung d, auf Süßwasserkühler f, der bisher das im 
Brauereibetriebe erforderliche kalte Süßwasser erzeugt, sowohl kon- 
tinuierlich zur Schwimmerkühlung für das in den Gärbottichen be- 
findliche Bier als auch periodisch zur Abkühlung des vom Kühl- 
schiff mit etwa 60? C ablaufenden Bieres bis auf 4°, mit welcher 
Temperatur das Bier in den Gärbottichen mit Hefe angestellt wird. 

Um den Betrieb zu zentralisieren, ist der neue Kompressor a 
angeschafft worden, der mit der Kurbelseite auf Süßwasserkühlung, 
mit der Deckelseite auf einen Eisgenerator arbeitet. Der Ammoniak- 
kompressor von 385 mm Zylinderdurchmesser und 640 mm Kolbenhub 
ist speziell für höhere Kolbengeschwindigkeit gebaut und für Riemen- 
antrieb durch das Schwungrad von 5000 mm Durchmesser und 550 mm 
Breite eingerichtet; die Welle läuft mit Ringschmierung. Der Kom- 
pressor ist mit Rundführung für den Kreuzkopf ausgerüstet, die mit 
einer kräftigen Verbolzung an dem Zylinder befestigt ist, und die 
außerdem eine bequeme Bedienung der langen Ammoniakstopf- 
büchse (in der üblichen Lindeschen Ausführung mit Weichpackung 
und Laterne, der durch eine reichlich bemessene Ólpumpe das wegen 
des überhitzten Ammoniaks im Zylinder in größeren Mengen als 
üblich notwendige Öl zugeführt wird) ermöglicht. Um nicht zu 
viel Öl im Kreislaufe des Ammoniaks mit in die Kondensator- und 
Verdampferschlangen zu bringen, passiert das komprimierte Ammo- 
niak den außergewöhnlich groß bemessenen Ölabscheider c,, dem 
in bekannter Weise durch einen rotierenden Hahn das abgeschie- 
dene Öl, welches Ammoniak absorbiert enthält, entnommen und dem 
gleich darunter gebauten Gefäß c, zugeführt wird, in dem durch 
Erwärmung des Öles mittels herumlaufenden warmem Wassers das 
Ammoniak ausgetrieben und durch eine Saugleitung dem Zylinder 
wieder zugeführt wird. 

Der Kompressor besitzt einen vorderen und einen hinteren 
Zylinderdeckel mit je drei Saug- und je drei Druckventilen leichter 
Konstruktion mit kurzer Führungsspindel wegen der höheren Touren- 
zahl; der Kolben besitzt fünf selbstspannende Ringe aus Gußeisen. 

Die Schmiervorrichtungen umfassen die bereits erwähnte Öl- 
pumpe zur Stopfbüchsenschmierung, weiterhin eine Ölpumpe zur 
Kurbellagerschmierung mit Ölbehälter und Filter samt OlgefiB auf 
dem Kurbellager mit Sieb und Hähnen zur rapiden Ölumlauf- 
schmierung; außerdem einen Henry-Öltropfapparat zur Kreuz- 
kopfschmierung und eine Zentralschmierung für den Kurbelzapfen. 
Die beiden Drückleitungen vom vorderen und hinteren Zylinder- 
deckel sind in eine gemeinsame Leitung sofort zusammengeführt. 

Nach dem Passieren des erwähnten Ölabscheiders c,, der oben 
durch ein Rückschlagventil und Pflockhahn von der Druckleitung 
120 mm i. L. abgesperrt ist, gelangt das Ammoniak durch die verti- 
kale Steigleitung nach dem auf dem Dach befindlichen Berieselungs- 
kondensator, der in zwei gleichen Teilen, unabhängig voneinander, 
benutzbar ist, um während der Reinigungsperioden nicht die ganze 
Anlage gleichzeitig außer Betrieb setzen zu müssen. Jede Hälfte 
des Kondensators besteht aus vier Rohrbatterien von 6,50 m Längs- 
ausdehnung; jede Batterie enthält sechzehn Hin- und Hergünge von 
je drei gleichzeitig gebogenen Rohren von 30 mm Innen- und 
38 mm Außendurchmesser, die nach D.R.G. Nr. 204 071 mit gleich- 
mäßigeın Gefälle vom Verteilungsstück zum Sammelstück angeord- 
net sind. 

Der Berieselungskondensator 1 besitzt eine Wasserverteilungs- 
vorrichtung mittels Überlauf von gezackten Rinnen; damit das 
Wasser nicht unausgenutzt an den Rohren vorbei nach unten fällt, 
wird es auf der ganzen Höhe noch zweimal durch auf die Rohre 
aufgesetzte Blechrinnen abgefangen, die es in gleichmäßiger Be- 
rieselung den unteren Rohrpartien: wieder zuführen. Da das vom 
Berieselungskondensator abflieDende flüssige Ammoniak infolge des 
Parallelstromes von Kühlwasser und zu kühlendem Ammoniak den 
Kondensator günstigsten Falls mit einer um mehrere Grade hóheren 
Temperatur, als das ablaufende Kühlwasser besitzt, verläßt, wird 
es durch einen Nachkühler t geleitet. Darin wird es im Gegenstrom 
durch das für die Berieselungskondensation fast immer notwendige 
frische Zusatzwasser bis nahe auf die Zulauftemperatur des Kühl- 
wassers herabgekühlt. 

Die vom Nachkühler ausgehende Aınmoniakflüssigkeitsleitung 
hat eine Rohrverbindung mit der alten Kühlmaschinenanlage, die 
am Hahn X anschließt, um gegebenenfalls mit den alten Maschinen 
auf den neuen Eisgenerator und den neuen Süßwasserkühler ar- 
beiten zu können. Die außerdem dazu erforderliche Saugleitung 
schließt auf der einen Hälfte der geteilten Saugleitung des neuen 
Kompressors a kurz unterhalb des Seihers an. 

Der neue Süßwasserkühler b, enthält zwei Spiralsätze von je 
fünf Schlangen mit zwei getrennten Rührwerken zur intensiven 
Wasserbewegung, eingesetzt in einen ovalen Behälter von ca. 500 hl 
Inhalt Der neue Eisgenerator 1, enthält zehn einzelne Rohr- 
spiralen und 57 Eiszellenreihen mit je siebzehn Zellen nebenein- 
ander von je 13 kg Inhalt. Das Herausheben der ausgefrorenen 
Zellen, Vorfahren und Abwerfen auf die Eisrutsche 1, besorgt der 
elektrische Laufkran l, Die mit frischem Wasser gefüllten und 
wieder am hinteren Ende des Generators eingesetzten Zellen wer- 
den automatisch in dem Maße, wie die ausgefrorenen Zellen am 
vorderen Ende entnommen werden, durch Transmissionsantrieb und 
Vorschubgestänge nach vorn geschoben. 

Wie bereits erwähnt, soll der Kompressor nicht in der üblichen 
Weise arbeiten, d. h. so, daB das vom Kolben angesaugte Ammoniak- 
gas noch beträchtliche Mengen von Ammoniakflüssigkeit enthält und 
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dadurch die bei der Kompression entstehende Wärme zum größten 
Teil durch diese verdampfende Flüssigkeit aufgenommen wird, wobei 
die Druckrohre nach der üblichen Regel höchstens handwarm 
werden sollen, sondern der Kompressor soll, wenigstens auf der 
Deckelseite, trockengesättigte Ammoniakdämpfe ansaugen und kom- 
primieren, wobei das Druckrohr natürlich sehr heiß wird. Infolge- 
dessen ist auch, wie bereits erwähnt, eine sehr sorgfältige Schmie- 
rung der Stopfbüchse und des Kolbens erforderlich. Um trocken 
gesättigte Dämpfe anzusaugen, wird die beim Verlassen der Rohr- 
spiralen des Eisgenerators im Ammoniakdampf noch enthaltene 
Flüssigkeit im Abscheidegefiii q vom Dampf getrennt und, während 
der Dampf nunmenr trocken gesättigt vom Kolben angesaugt wird, 
durch die Flüssigkeitspumpe o durch das Rückschlagventil p hin- 
durch in die Einführungsvorrichtung 15 gespritzt. Dort mischt sich 
die abgeschiedene Flüssigkeit mit der vom Nachkühler kommenden 
und durch das Regulierventil in der richtigen Menge bemessenen 
Ammoniakflüssigkeit und wird durch den zehnteiligen Verteiler r 
von neuem direkt in die Rohrspiralen eingeführt. So ist auf die 
ganze Länge der Rohrspiralen ein gehöriger Flüssigkeitsgehalt des 
Ammoniaks gewährleistet, was für die Erzielung eines günstigen 
Würneübertragungskoéffizienten zwischen Ammoniak und zu kühlen- 
der Sole wichtig ist, da überhitzte Dämpfe einen wesentlich schlech- 
teren Wärmeübertragungsko£ffizienten haben. 

Durch den überhitzten Kompressorgang ist, abgesehen von der 
geringen. Vergrößerung der spezifischen Kälteleistung des Kom- 
pressors, vor allem die Gefahr der Flüssigkeitsschläge im Zylinder 
aufgehoben, die bei einem starken Flüssigkeitsgehalt des angesaugten 
Ammoniakdampfes in Anbetracht der geringen schädlichen Räume 
des Kompressors und der langen senkrecht aufsteigenden Saug- 
leitungen, in denen sonst bei stundenweiser Abstellung der Maschine 
erhebliche Mengen von Ammoniakflüssigkeit sich ansammeln könn- 
ten, beim Anlassen der Maschine nahe lag. 

Das im Süßwasserkühler h, kontinuierlich erzeugte nahe auf 
Null Grad abgekühlte Brunnenwasser wird durch die Zentrifugal- 
pumpe w, den hochgestellten Vorratsbehältern k zugeführt, aus 
denen es je nach Bedarf periodisch für die Würzekühlung oder 
kontinuierlich für die Schwimmerkühlung des Gärkellers entnommen 
wird. Die Zentrifugalpumpe w 1, deren Rohranschlüsse, ebenso wie 
die von wa, nicht oder nur teilweise dargestellt sind, besorgt die 
Umwälzung des im Eisgenerator erzeugten kalten Salzwassers durch 
die Kühlrohrleitungen der Lagerkeller in der Brauerei. 

Die Zentrifugalpumpe W besorgt die Wiederberieselung des Kon- 
densators mit dem vom Sammelschiff durch eine Rohrleitung von 
150 mm i. L. ablaufenden Brunnenwasser, wobei in der Rohrleitung 
das durch den Ammoniaknachkühler t gelaufene frische Zusatzwasser 
mit aufgenommen wird. Den Antrieb dieser Pumpen und der üb- 
lichen erforderlichen Transmission liefert ein Elektromotor von 
40 PS. Den Antrieb des Ammoniakkompressors besorgt der zwolf- 
polige Elektromotor d von 155 Umläufen pro Minute, welche ver- 
möge der Scheibenverhältnisse an der Welle des Kompressors auf 72 
im Normalbetriebe reduziert werden. Bei maximal 90 Touren des 
Kompressors leistet dieser 360 000 Kalorien bei Solekühlung bis auf 
minus 5? Celsius. 


Stehende Drillings-Walzenzug-Dampfmaschine 


von 400 PS, ausgeführt von Davy brothers Ltd. in Sheffield. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 7.) , 
Nachdruck verboten. 


Bis heute war es allgemein üblich zum Betriebe von Walzen- 
straen Dampfmaschinen liegender Bauart zu verwenden. Uber die 
Gründe, welche die stehende Dampfmaschine für diesen Zweck un- 
geeignet machen sollten, hat sich bis heute noch niemand ausge- 
sprochen. Man ging einfach von der Tatsache aus, daß die liegende 
Maschine zugkräftiger ist und ruhiger arbeitet wie die stehende, 
ließ aber ganz außer acht, daB gerade an der Verbesserung der 
stehenden Maschinen und speziell hinsichtlich deren Standsicherheit 
in den letzten Jahren ganz besonders gearbeitet worden ist. Erst 
in allerneuester Zeit sind hier und da schüchterne Versuche gemacht 
worden, die stehende Maschine in den Walzwerksbetrieb einzu- 
bürgern. Maßgebend war dabei der Umstand, daß die stehende 
Maschine weniger Grundfläche zur Aufstellung beansprucht, wie 
die liegende. Diese Versuche beschränken sich naturgemäß auf 
kleinere Betriebe, in denen Maschinen, wie eine solche auf Tafel 7 
dargestellt ist, genügen. 

Die Maschine auf Tafel 7 ist von Davy brothers Ltd. in 
Sheffield gebaut und besitzt drei gleichgroße Zylinder von je 
406 mm Bohrung; der Kolbenhub stellt sich auf 610 mm und die 
Leistung bei einer Admissionsspannung von 7,75 kg/qcm, je nach 
der Füllung, auf 300 bis 500 PS. 

Auf der sockelartigen Fußplatte ruhen die vier Ständer, von 
denen die Zylinder à, b, c mit Hilfe eines Plateaus d von recht- 
eckigem Querschnitt getragen werden. Die Grundplatte enthält 
weiter auch die Lager für die Kurbelwelle; die Deckelschrauben 
der ersteren sind durch Keile an der Platte befestigt. 

Die Dampfverteilung erfolgt durch Kolbenschieber f, denen der 
hochgespannte Kesseldampf im Rohre g zufließt. Letzteres ent- 
hält bei g, einen Absperrschieber, dessen Spindel vom Handrade h 
auf der Achse h, aus durch konische Räder und das Gestänge ii, 
betätigt wird. Hinter dem Schieber g, sitzt das Drosselventil go, 





dessen Einstellung ebenfalls von Hand und zwar durch den Hebel w 
erfolgt. Der Hebel w kann mit Hilfe einer Kurbel w, an einem 
Bogen in jeder Stellung festgelegt werden; er betätigt durch das 
Gestänge w,xx,xy eine Stange y, welch letztere den gewichts- 
belasteten Winkelhebel y, und somit das Drosselventil hebt und senkt. 

Der Abdampf aus allen drei Zylindern wird im Stutzen k ge- 
sammelt und in der üblichen Weise entweder einem Kondensator 
oder dem Auspuffrohr zugeführt. 

Da alle drei Zylinder abc die gleiche Steuerung haben, so ge- 
nügt es, ein System zu beschreiben: der Kolbenschieber f desselben 
umfaßt einen Grundschieber (f) und einen Expansionsschieber. 
Dieser besteht aus den beiden ringfórmigen Schieberplatten 11,, 
denen die Spindel 1, gemeinsam ist. Der Expansionsschieber bewegt 
sich im Grundschieber f und dieser wieder untersteht dem Einflusse 
eines Gestänges f,f,f4, das ihn genau so betätigt, als ob er an ein 
gewóhnliches Grundexzenter angeschlossen wire. Der Hub des 
Grundschiebers f deckt sich mit dem des Expansionsschiebers, d. h. 
er beträgt 82 mm, auch läuft der Grundschieber nicht unmittelbar 
an der Wandung des Schieberkastens, sondern in auswechselbaren 
Büchsen. 

Zum Einstellen der Expansionsschieberplatten bedient man sich 
eines Handrades m. Dessen Spindel m, überträgt jede Drehung des 
Handrades m durch das Gestänge m,, n, n, und entsprechende Kegel- 
radsátze auf die Achse o oberhalb der drei Schieberkästen. Auf 
der Achse o sitzen drei Schnecken o,, von denen jede mit einem 
der Schneckenrüder auf den drei Spindeln 1, der drei Expansions- 
schieber ll, sich im Eingriffe befindet. Jede Drehung am Hand- 
rade m ruft demnach eine Hebung resp. Senkung der Spindel und 
damit der Platten ll, hervor. Die Verstellung der Expansion ge- 
staltet sich also sehr einfach und erfolgt gleichzeitig in allen drei 
Zylindern. 

Die Verschiebung der Grundschieber f und der Expansions- 
schieber ہلا‎ an sich erfolgt unter der Mitwirkung eines Hebelsystems 
durch die Kreuzkópfe. 

Vor der Maschine sind an deren Stándern in Konsolen drei 
Wellen f, q und r gelagert. Die Welle f, reicht vom Mittel des 
Zylinders a \bis zu dem des Zylinders b, die Wellenstumpfe q und r 
dagegen sind je nur etwa halb so lang als die Welle f; sie sind 
demnach je auch nur in einem, statt in zwei Lagern gelagert. Die 
Welle f, trägt die Kurbel s, deren freies Ende an eine Kurbel s, 
angelenkt ist, welche um einen Zapfen schwingt, der am Kreuzkopfe 
des Maschinenabteiles a befestigt ist. Die diesem Kreuzkopfe und 
dem Zylinder a zugehörige Kurbel eilt derjenigen des Zylinders c 
um 120? vor. 

Die Welle f, trägt am anderen Ende noch eine Kurbel, die mit 
der Stange (f,) des Grundschiebers (f) vom Zylinder c korrespon- 
dert, Daneben trägt die Welle የ; noch eine Kurbel s,, welche mit 
dem an der Schieberstange و[‎ der dem Zylinder a zugehörigen Ex- 
pansionsschieberplatten Il, angreifenden Hebel a, sich im Eingriffe 
befindet. Demgemäß müssen sich auch diese Platten gleichgerichtet 
zum Kolben ihres Zylinders bewegen. 

Der Kreuzkopf an der Kolbenstange des Zylinders b betätigt 
in derselben Weise durch die Kurbeln uu, den Wellenstumpf q. 
Dieser wiederum stellt durch Kurbeln und Gelenke q,q, die Be- 
wegungen des Grundschiebers (f) sicher, welcher dem Zylinder c 
zugewiesen ist, dessen Kurbel dann wieder im Winkel von 120° 
gegen die des Zylinders b versetzt erscheint. 

Die Welle q beeinflußt dann weiter auch durch die Stange و0‎ 
die Expansionsschieberplatten (11), welche dem Zylinder ከ zuge- 
wiesen sind. 

Endlich empfángt der Wellenstumpf r vom Kreuzkopfe, welcher 
zum Zylinder c gehórt, eine oszillierende Bewegung. Durch eine 
Stange t beeinflußt diese Welle den Grundschieber (f) des Zylinders 
b und durch die Stange t, den Expansionsschieber vom Zylinder c. 
Auf diese Weise empfangen die sümtlichen Schieber f ihren An- 
trieb unmittelbar durch die im Winkel von 120? zueinander ver- 
setzten Kreuzkópfe der Kolben. 

Um die Bewegungsrichtung der Maschine umzukehren, würde es 
nach vorstehendem genügen, die Beziehungen, welche konstruktiv 
zwischen den Wellen f,, q und r herrschen, derart umzukehren, በ60 
die Grundschieber (f), welche den Zylindern abc zugehóren, durch 
die Kreuzkópfe c resp. a resp. b gesteuert werden, d. h. daß der 
Grundschieber, welcher dem Zylinder a zugehórt, vom Schieber c, 
der b von a usf. betátigt wird. 

Das Öffnen und Schließen der Kondenswasser-Ablaßhähne an 
allen drei Zylindern geschieht mit Hilfe eines Handrades u, welches 
durch die Spindel u, und eine Mutter die Welle v betätigt. An dieser 
sind dann durch entsprechende Gestänge v, die Kondenswasseraus- 
blashähne v, angeschlossen, derart, daß eine Drehung am Handrade 
u genügt, um die Hähne in Tätigkeit zu setzen. 


Automatische Achsen-Drehbank 
von John Holroyd & Co. Ltd. in Rochdale (England). 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 8, Fig. 1—5.) 
Nachdruck verboten. 
Zum Abdrehen von Stangen, Wellen u. dergl. sind zur Ver- 
minderung der Bedienungskosten Drehbänke in Gebrauch, deren 
Drehstahl während des Längsganges automatischen Vorschub erhält. 
In vielen Fällen gibt man dabei dem Stahl die erforderliche Führung 
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durch ein Modellstiick. Dieses Verfahren versagt jedoch, wenn das 
zu fertigende Stück stark wechselnde Querschnitte aufweist, wie 
dies z. B. bei Wagenachsen an der Stelle der Fall ist, wo der 
Lagerzapfen ansetzt. 

Die englische Firma J. Holroyd & Co. hat in Rochdale einige 
Drehbánke ausgestellt, bei denen der Plangang durch eine sinn- 
reiche Konstruktion bewirkt wird, von welcher .,Revue Industrielle“ 
eingehend berichtet. Unter Zugrundelegung der Mitteilungen dieser 
Zeitschrift beschreiben wir im folgenden die in den Fig. 1—5 der 
Tafel 8 dargestellte Ausführungsform einer Achsendrehbank der ge- 
nannten Firma. 

Eine mit dem Drehstahl zwangläufig verbundene kleine Füh- 
rungsrolle ist an eine Profilwalze mit spiralartigen Windungen von 
konstanter Steigung aber veränderlichem Durchmesser angepreß!t. 
Die Achse der Walze ist derjenigen des Werkstückes parallel. Diese 
Profilwalze besitzt eine Rotationsbewegung und verschiebt sich 
außerdem in ihrer Achsenrichtung im entgegengesetzten Sinne zum 
Drehstahl-Längsgang mit einer solchen Geschwindigkeit, daß z. B. 
die Geschwindigkeit des Stahles relativ zur Profilwalze das Doppelte 
der wirklichen Geschwindigkeit seines Längsganges ist. In 
diesem speziellen Fall verschiebt sich die Profilwalze in ihrer 
Achsenrichtung um die Hälfte ihrer Steigung, und da die Führungs- 
rolle des Stahles im entgegengesetzten Sinn dieselbe Strecke durch- 
läuft, ist die Verschiebung von Profilwalze und Rolle gleich der 
Steigung der ersteren. Während dieser Bewegung beschreibt also 
die Rolle eine Schraubenspirale. 

Nach diesem Prinzip, das in den verschiedensten Ausführungs- 
formen Verwendung finden kann, werden Lagerhals, Bund und der 
das Rad aufnehmende Teil einer auf der dargestellten Drehbank 
bearbeiteten Achse sämtlich in einer einzigen Operation automatisch 
abgedreht. 

Diese Drehbank besteht aus zwei vollständig symmetrischen 
Teilen, so daß die Achse an ihren beiden Enden gleichzeitig und in 
ganz gleicher Weise bearbeitet wird. 

Das Bett trägt sowohl rechts wie links je eine Docke a mit einer 
die Klemmbacken tragenden Scheibe, die von der Antriebswelle 
mittels Stirnräder in Rotation versetzt wird. 

In der auf der Tafel gezeichneten Stellung befindet sich jeder 
Support e neben einer Docke. Von den drei Drehstáhlen b, c und d, 
die jeder der beiden Supporte trägt, erhalten die beiden ersteren b 
und c (Fig. 4) nur eine Längsverschiebung und dienen einzig und 


allein dazu, den das Rad aufnehmenden zylindrischen Teil abzu- 
. drehen. Diese beiden Stähle sitzen hinter der Achse in einem Werk- 
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zeugschlitten, der seine Lüngsverschiebung auf dem Schlitten f er- 
fährt, welch letzterem man mittels der Spindel g eine Planver- 
schiebung auf dem Schlitten e erteilen kann. Diese letztere Be- 
wegung erfolgt jedoch nur zum Ansetzen des Stahles. 

Dem Drehstanl d fällt die Aufgabe zu, den Lagerhals nebst 
Der Teil i seines Kreuzsupports (Fig. 3) kann 
senkrecht zur Mittelachse des Werkstückes auf dem Schlitten h 
mittels einer Spindel i, von Hand verschoben werden, während h in 
gleicher Weise quer dazu auf dem Support e verschoben werden 
kann. Die Bewegungen des letzteren werden durch die schrauben- 
fórmigen Profilwalzen k und 1 geregelt. an die sich die von einem 
Ansatz des Schlittens h getragenen Rollen m anlegen. 

Die Profilwalzen k und 1 sitzen auf parallelen Wellen. die sich 
in entgegengesetztem Sinne drehen. Ihre einander entgegengesetzt 
ausgebildeten Profile sind derart parallel. daß die Führungsrollen m 
infolge ihres unveränderlichen gegenseitigen Abstandes stets an den 
Profilwalzen 1 und k beiderseits anliegen, wobei die Berührungs- 
punkte in der Ebene der Mittelachsen der beiden Walzen liegen. Die 
letzteren ruhen in einem Schlitten a,, der sich in entgegengesetzter 
Richtung zum Schlitten e bewegt. 

Die Antriebswelle n lieet im Innern des Bettes in dessen 
Längsrichtung und wird in ihrer Mitte durch konische Zahnräder o, 
von der kurzen Hauptwelle angetrieben, die durch ein Vorgelege 
von einem Elektromotor in Rotation versetzt wird. 

Die Welle n überträgt an ihren beiden Enden ihre Drehbewegung 
auf zwei Zahnrüder p (Fig. 2), die in den Zahnkranz q der Scheiben 
der Docken a eingreifen. Die Zahnräder p sind so angeordnet. daß 
sie an Verschiebungen der Docken zwecks Einstellung der Spitzen- 
weite teilnehmen. 

Das auf der Welle der Planscheibe sitzende Zahnrad r arbeitet 
mit einem anderen t zusammen, welch letzteres lose auf einer 
Zwischenwelle s läuft, aber mittels einer Klauenkupplung n auf 
ihr festgestellt werden kann. Auf die Welle s ist ein Trieb v, auf- 
gekeilt, der in das Zahnrad w, eingreift, das auf einer Welle x, 
sitzt. Auf letzterer ist auch das Zahnrad v, befestigt. das mit dem 
auf der Welle d, der Profilwalze k sitzenden Rad z, in Fingriff 
steht. Die Welle d, wird von z, in Umdrehung versetzt, ohne daß 
z, an ihrer Längsbewegung teilnimmt — außer wenn der ganze 
Schlitten a, verschoben wird. Die so angetriebene Welle d, dreht 
die Walze 1 durch ein Stirnräderpaar im entgegengesetzten Sinn um. 
An ihrem anderen Ende trägt d, einen Trieb .ہہ‎ der mit dem auf der 
die Verschiebung des Schlittens a, bewirkenden Spindel رط‎ sitzenden 
Zahnrad e, (Fig. 2) zusammenarbeitet. Zahnrad e, greift in einen 
Trieb f, ein, der. seinerseits mit einem Trieb g, in Eingriff steht, 
der die Mutter für die Schraubenspindel h, des Sehlittens e bildet. 
Letzterer trägt einen Ring. der längs einer Stange i, gleitet. Diese 
ist an einen Hebel angelenkt. dessen Schwingungsachse an der Docke 
sitzt. Die Stange i, trägt an ihrem mit Gewinde versehenen freien 


Ende einen verstellbaren Anschlag. Der andere Arm des Hebels ist an 
eine Stange angelenkt, die in Führungen der Docke gleitet. Eine 
Spiralfeder sucht diese Stange in ihrer Normalstellung zu halten. 
Auf dieser Stange sitzen zwei Bunde, zwischen die der Hebel k, 
greift, der die Klauenkupplung n betätigt. Wenn die Stange sich 
in ihrer Normalstellung befindet, sind die beiden Bunde in Eingriff. 
Wenn aber der Schlitten e am Ende seines Weges anlangt. so stößt 
er an den Anschlag der Stange 11. zieht sie mit und stößt folglich den 
Hebel k, zurück und rückt damit die Kupplung ein. 

Gleichzeitig stößt der am Ende der Welle d, sitzende Anschlag 1, 
den Hebel m, zurück, der die Kupplung der Riemenscheibe n, regiert. 
die lose auf der Welle s läuft. Für gewöhnlich ist diese Riemen- 
scheibe ausgekuppelt. Sie überträgt, durch den Hebel m, eingerückt, 
die ihr von der Transmission aus durch einen Riemen erteilte Be- 
wegung auf die Welle s, die sie alsdann in entgegengesetztem Sinn 
zu demjenigen dreht, in demi s durch die Rotation der Planscheibe 
der Docke mitgenommen wurde, und zwar nunmehr mit einer viel 
größeren Geschwindigkeit. Die Schlitten a, der Walzen und die 
Werkzeugschlitten e werden dadurch sehr rasch zurückgeführt. 

Um Achsen verschiedener Länge. zu bearbeiten, entfernt oder 
nähert man die beiden Docken a einander mittels eines Handrades 
ہہ‎ das unter Zwischenschaltung der Zahnräder p, eine Schrauben- 
spindel q, dreht, die sich in einer Mutter der Docke dreht. 

Um die Achse zum Abdrehen einzusetzen, zieht man zuerst die 
Drehstähle nach den beiden Seiten durch Betätigen der Spindeln g 
und i, von Hand auseinander und reguliert die Entfernung der 
Docken voneinander auf die Länge der Achse mittels Handrad o, 
Darauf bringt man die Achse ein, klemmt sie mittels Handrad r, 
und mit den Klauen fest, bringt durch die Spindeln g und i, die 
Drehstähle in Arbeitsstellung und setzt die Maschine in Gang. Die 
Stähle b und c drehen dann, wie schon oben erwähnt, die zylind- 
rischen Stücke, auf welche die Räder aufgekeilt werden, während 
Stahl d unter dem Einfluß der Profilwalzen k und 1 den Lagerhals 
und den Bund abdreht. Wenn die Arbeit beendet ist, findet die 
Auskupplung automatisch statt, und die Schlitten werden schnell 
zurückgeführt. Zum Schluß mögen noch einige Angaben folgen: 

Schnittgeschwindigkeit 18.25 m/Min. 
Vorschub pro Umdrehung 3,2, 1.5, 0.8 mm. 
Rücklaufgescnwindigkeit 0,457 m/Min. 
Länge der Bank 4,87 m. 

Gewicht 8 t. 


Revolverdrehbank 


von Bardons & Oliver in Cleveland, Ohio. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 8, Fig. 6—16.) 
Nachdruck verboten. 

Die Figuren 6—16 der Tafel 8 geben die bemerkenswertesten 
Einzelheiten einer großen Revolverdrehbank der Firma 
Bardons & Oliverin Cleveland, Ohio, wieder. Auf dieser 
Bank werden Stangen bis zu 150 mm Durchmesser bearbeitet, die 
bis 1,07 m lang sein kónnen. Sie werden von einer auf der hinteren 
Verlängerung der Bank befindlichen Lünette gestützt. Den An- 
trieb vermittelt eine zweistufige Riemenscheibe (Fig. 16), die lose 
auf ihrer Achse i läuft, welch letztere sie entweder direkt oder 
durch die Gegenwelle k mitnimmt, wenn man mittels eines Hand- 
hebels die dargestellte Reibungskupplung eingeschaltet hat. Ferner 
versetzt die Achse i durch eine andere Gegenwelle h mit zwei 
Zahnrüdern die Spindelstock-Hülse nach Einrückung einer zweiten 
Kupplung in Umdrehung. Man erhält auf diese Weise zwólf ver- 
schiedene Geschwindigkeiten vom Anfangs- und Endverhältnis 9- -20. 

Die Spannpatrone b (Fig. 12 ist durch sechs Schlitze in federnde 
Segmente geteilt, an denen die Stücke a mit Schrauben befestigt 
sind. Der Planschlitten s (Fig. 15) trägt zwei Stahlhalter q und r, 
deren einer den Schrubb- und der andere den Schlichtstahl hält. ln 
Fig. 6 sind die beiden Abschneidstihle q und r dargestellt. die durch 
eine Spindel mit Rechts- und Linksgewinde vorgeschoben werden. 

Der Revolverkopf (Fig. 7) ist genügend leicht gehalten. um 
von Hand gedreht werden zu kónnen. Je zwei gegenüberliegende 
seiner sechs Flächen sind 460 mm voneinander entfernt. Der Vor- 
schub beträgt 1,07 m und kann mit vier Geschwindigkeiten erfolgen. 

Mit dieser Bank wurde der in Fig. 9 dargestellte Zapfen o in 
18 Minuten aus einer Stange von 194 mm Durchmesser in den folgen- 
den Stufen hergestellt: Abdrehen des Schraubenbolzens auf 50 mm 
Durchmesser, was wegen der geringen Stärke dieses Bolzens 7 Mi- 
nuten Zeit in Anspruch nahm, Abdrehen seiner Spitze mit einem 
zweiten Stahl, Gewinde-Einschneiden mit einem dritten sowie Nach- 
schneiden durch einen Schlichtstahl, Abdrehen des Zapfenkórpers 
mit den aus Fig. 15 ersichtlichen Stáhlen und schließlich Abschneiden 
der Stange mit den Stählen der Fig. 6. 


Die Zoellyturbine 


der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbau- 
gesellschaft Nürnberg A.-G., Werk Nürnberg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 25—30.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 
Die Wellenlager sind äußerst reichlich bemessen. die spe- 
zifische Flächenpressung in den mit Weilimetall ausgegossenen 
Lagerschalen ist daher ganz gering. Die Schmierung ist eine Um- 
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laufschmierung und zwar wird jedem einzelnen Lager so reichlich 
Öl unter Druck zugeführt, daß dieses auch die Lager kühlt und die 
Reibungswärme gleich dort abführt, wo sie entsteht, nämlich zwischen 
Zapfen und Lager. Infolge dieser Wärmeabführung ist eine be- 
sondere Kühlung der Lager durch Wasser überflüssig. Nach allen- 
fallsiger Abnützung der Laufflächen können die Lager nachgestellt 
werden. Die Schalen können ohne Demontage der Welle heraus- 
gedreht werden. Das ebenfalls reichlich bemessene Kammlager ist 
in achsialer Richtung verstellbar, wodurch der Abstand zwischen 
Leit- und Laufrädern geregelt werden kann. 

Die Stopfbüchse (Fig. 20) besteht aus dem eigentlichen 
hohlen Büchsenkörper a, einer Anzahl Diehtungsringen b mit den 
zugehörigen Schlauchfedern, einer gleichen Anzahl Abstandsringen c, 
einer Laterne d und den Sainmelringen e und f. 

In jedem der gufeisernen Abstandsringe befindet sich ein zwei- 
bis vierteiliger Dichtungsring aus schwer schmelzbarem Metall. 
Seine Teile umschließen genau die Welle und passen in den Teil- 
fugen ohne Spiel zusammen. Die Schlauchfedern pressen die ein- 
zelnen Teile des Dichtungsringes fest gegeneinander, aber nicht auf 
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Fig. 28. Z. A.: Die Zoellyturbine der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und 
Maschinenbaugesellschaft Nürnberg, A.-G., Werk Nürnberg. 


die Welle. Bei allenfallsigen Bewegungen der Welle senkrecht zu 
ihrer Achse kónnen sich die Dichtungsringe mit der Welle innerhalb 
ihrer Abstandsringe leicht verschieben, ohne die Dichtung zu be- 
einträchtigen. Eine Bohrung verbindet den Hohlraum der Büchse 
mit der Laterne. Während des Betriebes wird Kühlwasser in das 
Büchseninnere geleitet, es umspült die Büchse und gelangt durch die 
oben erwähnte Bohrung in die Laterne. Je nachdem die Büchse 
gegen einen inneren oder äußeren Überdruck abzudichten hat, ge- 
langt mehr oder weniger Kühlwasser von der Laterne in den Äußeren 
oder inneren Sammelraum, von wo es abgeleitet wird. Im ersten 
Fall hat das Kühlwasser noch die Aufgabe, den etwa bis zur La- 
terne gelangten, aber bereits stark abgedrosselten Dampf zu ver- 
dichten; im letzteren Fall wirkt das Wasser als hydraulische Dich- 
tung und verhindert so, daß Luft von außen in das Turbineninnere 
gelangen kann. 

Die Schmierung der Hochdruckeinlaßstopfbüchse geschieht durch 
geringe Mengen Zylinderöl oder konsistentes Fett, welches jedoch 
mit dem Kühlwasser vor oder hinter der Stopfbüchse durch die 
Sammelringe abgeführt wird. 

Die Regulierung geschieht, wie bei den meisten anderen 
Turbinensystemen, durch Drosselung des Arbeitsdampfes. Dei 
Dampfturbinen kann die Drosselregulierung nicht als uuwirtschaft- 
lich bezeichnet werden, weil dabei der spezifische Dampfverbrauch mit 
abnehmender Leistung nur wenig steigt. Erst bei einer Belastung 
von ungefähr 40 bis 50%) der normalen nimmt der Dampfverbrauch 
allmählich stärker zu. 

Bei manchen Turbinen ist das Regulierorgan ein sich inter- 
mittierend óffnendes Ventil. welches je nach der Belastung inner- 
halb einer Periode den Ventil-Eröffnungsquerschnitt unter dem Ein- 
fluß des Regulators mehr oder weniger frei gibt. Irrtümlicherweise 


ist diese Art der Regulierung wiederholt als Füllungsrezulierung an- 
gesprochen worden. Sie ist aber in Wirklichkeit auch nichts an- 
deres als eine Drosselregulierung, hat aber noch den Nachteil, dal 
der Dampf stoßweise der Turbine zuströmt. 

Das Regulierorgan der Zoelly-Turbine ist ein vollständig ent- 
lasteter Kolbenschieber (Fig. 29). In den Ringraum c des Ge- 
häuses b tritt der Dampf ein und durchströmt die je nach der Be- 
lastung mehr oder weniger geöffneten Aussparungen d des Regu- 
lierschiebers nach dem Gehäuse. Der Schieber wird durch einen 
besonderen kleinen Hilfsmotor verstellt, der aus einem Kraftzylin- 
der f mit Kolben g und der Steuerung h besteht. Zylinder und 
Schiebergehäuse sind übereinander angeordnet. Regulierschieber 
und Kolben sitzen auf gemeinsamer Spindel. Der Kolben und da- 
durch auch der Schieber werden durch Drucköl unter dem Einfluß 
der Steuerung bewegt. Das Drucköl tritt von der Ölpumpe in das 
Steuerungsgehäuse i und von dort je nach der Stellung der kleinen 
Steuerkolben ] durch eine der beiden Leitungen m über oder unter 
den Kolben des Kraftzylinders. In der Mittelstellung des Steue- 
rungsschiebers, also im Beharrungszustand der 
Regulierung sind beide Leitungen abgesperrt. Tritt 
Druckól über den Kraftkolben, dann kann das 
unter diesem befindliche Öl durch die untere Lei- 
tung frei abflieBen. Der Kolben und damit der 
Regulierschieber bewegen sich abwärts, und der 
Dampf wird gedrosselt. Tritt das Druckól unter 
den Kolben, dann verläuft der Vorgang umge- 
kehrt. 

Andert sich die Belastung der Turbine, nimmt 
sie z. B. zu, so will diese langsamer laufen. es 
senkt sich Muffel des Regulators. Da sich Punkt 2 
zunächst in Ruhe befindet, muß sich auch Punkt 3 
senken. Mit 3 senken sich die Punkte 4 und 5 
und der Steuerschieber. Hierdurch kann das 
Druckól unter den Kraftkolben treten und dieser 
bewegt sich nach oben, wodurch der Regulier- 
schieber sich weiter óffnet und der Turbine die 
der größeren Belastung entsprechene Dampf- 
menge zugeführt. Während sich der Kolben und 
damit Punkt 2 hebt, bildet Punkt 1 den augen- 
blicklichen Drehpunkt. Es heben sich also auch 
die Punkte 3, 4, 5 und der Steuerschieber, wo- 
durch das Drucköl wieder abgesperrt wird. 

Regulierschieber und Regulator sind so emp- 
findlich, daß bei Belastungsänderungen der Be- 
harrungszustand in kürzester Zeit wieder erreicht 
ist. Dieser Reguliermechanismus sichert eine so 
hohe Gleichförmigkeit des Ganges, daß das Paral- 
lelschalten von Turbodynamos untereinander oder 
mit anderen Wechselstrommaschinen. welche von 
Kolbendampf- oder Gasmaschinen angetrieben 
werden, nicht die geringsten Schwierigkeiten 
bietet. 

Die oft gestellte Forderung. die normale Um- 
drehungszahl während des Betriebes verändern 
zu können, wird durch Verschieben der Muffe o 
in einfachster Weise erfüllt. Dies geschieht 
durch Verdrehen der Schraubenspindel q ent- 
weder von Hand oder auf elektrischem Wege vom 
Schaltbrett aus. 

Als Regulator findet ein Hartungscher Feder- 
regulator Verwendung. der durch ein Schnecken- 
getriebe von der Turbinenwelle aus angetrieben 
wird. Das Schneckengetriebe kann genau eingestellt werden, 
so daß ein geräuschloser Gang des letzteren gesichert ist. 
Das Getriebe und das Fußlager des Regulators werden ebenfalls 
durch das umlaufende Drucköl geschmiert. Da der Regulator ledig- 
lich den kleinen entlasteten und im Öl bewegten Steuerschieber zu 
bewegen hat, braucht er nur eine ganz geringe Verstellkraft zu 
besitzen und kann demgemäß klein gewählt werden. 

Am Kopfende der Turbine befindet sich ein Sicherheits- 
regler, der die Turbine selbsttätig abstellt, sobald die Um- 
drehungszahl die normale um einen vorausbestimmten Betrag, z. B. 
15% übersteigt, falls die normale Regulierung aus irgend einem 
unvorherzusehenden Grund etwa in Unordnung geraten sein sollte. 
Der Schnellschlußregler sitzt auf der Turbinenhauptwelle selbst 
und wird von keinem Zwischengetriebe angetrieben, das der Mög- 
lichkeit irgend einer Störung ausgesetzt ist. Der Schnellschlußrezler 
besteht aus zwei Gewichten, welche nach Erreichung der zulässigen 
Umdrehungszahl einen konzentrisch in der Welle gelagerten Stift 
verschieben. Dieser löst seinerseits eine Klinkvorrichtung und da- 
durch eine vorher gespannte Feder aus, unter deren Einfluß das 
Dampfeinlaßventil selbsttätig abschließt. 

Das Dampfeinlaßventil kann selbstverständlich auch von Hand 
seöffnet und geschlossen werden. Es besteht aus dem Ventilgehäuse 
und dem Ventilteller. Die Sitze beider sind aus Reinnickelringen 
ausgeführt, welche große Widerstandsfähigkeit gegen strömenden 
Dampf besitzen und daher ein dauernd gutes Dichthalten gewáhr- 
leisten. Das Ventil ist entlastet. 

Die Ölpumpe liefert gleichzeitig das Schmieröl für die Um- 
laufschmierung sowie das Drucköl für die Regulierung. Da das 
Öl auch die Reibungswärme der Lager abzuführen hat, ist die Forder- 


Fig. 29. Z. A.: 
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menge der Pumpe reichlich gewählt. Verwendet wird eine Zentri- 
fugalpumpe, welche auf der Turbinenwelle sitzt. Die zweistufige 
Ölpumpe saugt das Öl aus dem unter der Turbine liegenden Sammel- 
behälter und drückt es in der ersten Stufe mit etwa 1,5 At zu den 
verschiedenen Schmierstellen. Ein kleiner Teil der gesamten Öl- 
menge wird in der zweiten Stufe auf etwa 4 At gepreßt und zum 
Schiebergehäuse der Regulierung gefördert. Das abfließende Öl 
läuft dem Sammelbehälter zu. 

Der Ölbehälter ist sehr reichlich bemessen, so daß bei genügen- 
der Füllung die Gefahr ausgeschlossen ist, daB vorübergehend das 
gesamte Öl fortgepumpt werden kann, was ein Abreißen der Saug- 
säule zur Folge haben würde. Diesem Behälter fließt das Öl durch 
ein Haarsieb, ١ in welchem es etwa mitgerissene Verunreinigungen 
absetzt, mit Gefälle über Rohre zu, die von Kühlwasser durchströmt 
werden, wodurch das Öl wieder auf seine Anfangstemperatur ge- 
bracht wird. 

Da das Schmiermaterial an keiner Stelle mit dem Arbeitsdampf 
in Berührung kommt, ist der Ölverbrauch sehr gering, einer der 
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Zoellyturbine der Verein igle Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesellschaft 


Nürnberg A.-G., Werk Nürnberg. 


Hauptvorzüge der Dampfturbine. Die Zoellyturbinen verbrauchen 
unter mittleren Verhältnissen je nach der Größe der Turbinenleistung 
(100 PSe bis 7500 PSe) etwa 0,3 bis 0,06 g Öl pro PSe und Stunde. 
Als Schmiermaterial ist ein möglichst dünnflüssiges Mineralöl zu 
verwenden, wie es von den verschiedenen Ölfabriken eigens für 
Dampfturbinen geliefert wird. 

Das Hilfseinströmventil dient zur Überlastung der 
Turbine bei Kondensationsbetrieb, oder, um die normale Leistung 
bei Auspuff annähernd zu erreichen, indem es Frischdampf in eine 
spätere Druckstufe einläßt. Es kann von Hand oder selbsttätig vom 
Regulator bedienbar ausgeführt werden. 

An Armaturen sind Dampf- und Oldruckmanometer, Ther- 
mometer für Dampf und Öl, Ölstandszeiger, ein Vakuummeter und 
ein Tachometer angebracht. 

Für Dampfturbinen kann grundsátzlich jede Art von Konden- 
sation Verwendung finden, welche das für einen wirtschaftlichen 
Turbinenbetrieb erforderliche hohe Vakuum erzeugt. Vergleichs- 
weise am billigsten sind Einspritzkondensationen. Überall aber, wo 
gutes Kesselspeisewasser nicht in genügender Menge vorhanden ist, 
empfiehlt es sich, Oberflächenkondensation zu wählen, deren Wert 
erst bei der Dampfturbine voll zur Geltung gelangt. Da der Dampf 
mit dem Schmiermaterial nicht in Berührung kommt. ist auch das 
Kondensat vollkommen ölfrei, kann also ohne jede weitere Behand- 
lung als bestes Kesselspeisewasser wieder Verwendung finden. 

Da durch Dampfturbinen in den bei weiten meisten Fällen elek- 
trischer Strom erzeugt wird, werden die Kondensationspumpen am 
einfachsten durch Elektromotoren angetrieben, was sich sowohl in 
bezug auf Wirtschaftlichkeit als auch Betriebssicherheit bisher stets 
gut bewährt hat. 





Die Turbine kann sowohl mit Kondensation als auch mit Aus- 
puff arbeiten. Zu diesem Zwecke ist in der Abdampfleitung ein 
Schieber eingeschaltet, sowie ein Sicherheitsventil angeschlossen, 
das beim Versagen der Kondensation sich selbsttätig öffnet. 

Um jede Turbine vor ihrem Verlassen des Werkes einem Probe- 
betrieb unterziehen zu können, sowie zur Vornahme von Versuchen 
hat die M.A.N. einen besonderen Versuchsstand von etwa 
400 qm Grundfläche eingerichtet, auf welchem 6 bis 10 Turbinen 
gleichzeitig montiert und in Betrieb gesetzt werden können. (Fig. 30.) 

Als Kraftquelle stehen in der Kesselbatterie des Werkes Nürn- 
berg bis zu 24000 kg Dampf stündlich zur Verfügung. Die in be- 
sonderem Raume  untergebrachte Oberflächen-Gegenstromkonden- 
sationsanlage ist imstande, diese Dampfmenge bei einem Vakuum 
von 920, mit rückgekühltem Wasser niederzuschlagen. Die zwei- 
zylindrige Kondensationspumpe fördert das Kondensat nach einer 
Meßvorrichtung. Die trockene Luftpumpe steht durch ein Zahnrad- 
vorgelege mit dem Elektromotor der Kühlwasserpumpe in Verbin- 
dung; durch ihre verlängerte Kurbelwelle wird auch die Konden- 
sationspumpe angetrichen. 

Die kondensierte Dampfmenge kann mit Hilfe zweier Meß- 
gefäße genau bestimmt werden. 

Bei Untersuchungen von Turbinen, welche mit Dynamos ge- 
kuppelt sind, wird der erzeugte elektrische Strom in einem Wasser- 
widerstand vernichtet; läuft die Turbine allein, so wird ihre Leistung 
mit einer hydraulischen Bremse bestimmt. 

















Fig. 30. 


Z. A.: Die Zoellyturbine der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und 
Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A.-G., Werk Nürnberg. 


Wie bereits erwähnt, wird jedes Laufrad der Zoellyturbine vor 
seinem Einbau mit einer Umdrehungszahl, die etwa 20 bis 250% 
über seiner normalen liegt, ausprobiert, um das Scheiben- und 
Schaufelmaterial auf seine Festigkeit zu prüfen. 

Die Versuchseinrichtung (Fig. 30) hierfür besteht in 
einem Gleichstrommotor von 200 PS, dessen Drehzahl beliebig ver- 
ändert werden kann. Das Laufrad wird unmittelbar auf der verlänger- 
ten Motorwelle fliegend aufgesetzt und rotiert in einem gußeisernen 
Gehäuse, das Räder bis 3 m Durchmesser aufnehmen kann. Zur 
Verringerung des Luftwiderstandes kann das Geháuse durch eine 
Luftpumpe evakuiert werden. 

Vor und nach dem Probelauf werden die Laufräder statisch 
ausbalanziert. 

In nachstehender Tabelle SC einige der neuesten Betriebs- 
ergebnisse von Zeellyturbinen zusammengestellt. Hierbei sei 
hervorgehoben, daß diese Dampfverbrauchsbestimmungen keine 80- 
genannten Paradeversuche waren, sondern während des tatsächlich 
vorhandenen regelrechten Betriebes vorgenommen wurden. 
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۱ . Brackpan | Teltow Nonnen- | yeu 
EE | Südafrika | bei Berlin | damm bei | ጊዜ. 
| Berlin | 

Normale Leistung in PS . | 700 ' 1000 | 1800 | 9600 
Drehzahl in der Minute 3000 1500 ¦ 1500 ¦ 1500 
Nutzleistung in KW. . . , 4752 | 641.0 1022 1649 
Admissionsdruck in At. ` 9.3 10,411 11 11,5 
Temperatur, Grad Celsius . | 260 221 282 261 
Vakuum a. d. Turbine “۸ . 92.4 تد‎ N 92,7 94.1 
Dampfverbrauch PS in እጀ | 9.85 6,11 5.02 | 8,1 








Die gewonnenen günstigen Ergebnisse bestätigen die Gleichwertig- 
keit der Zoellyturbine mit der Kolbenmaschine in bezug auf Wärme- 
ausnützung. Hohe Dampfüberhitzung und hohes Vakuum können 
in der Dampfturbine besonders vorteilhaft ausgenützt werden, so 
daß dadurch noch eine weitere Verminderung des Dampfverbrauches 
erreicht werden kann. 
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In nachstehender Tabelle sind die Ergebnisse der Abnahmever- 
suche in der Elektrischen Zentrale Mühlhausen i. Th. wiedergegeben. 
Sie zeigen deutlich die geringe Zunahme des Dampfverbrauchs mit 
abnehmender Belastung; ein Vorteil, der in elektrischen Zentralen 
mit stark wechselnder Belastung von besonderer Bedeutung ist. 
Trotz der geringen Dampfeintrittsspannung von 7,5 At, die in 
Rücksicht auf die vorhandene Kesselanlage gewählt werden mußte, 
ergeben sich für den Dampfverbrauch dieser Turbine ebenfalls sehr 
günstige Werte. 




















Datum 26; 2. 05 27. 2. 05, 1. 2. 05 21. 2. 05 27. 2. 05 
| | 
| | 
Nutzleistung KW 132,19 208,21 291,52 391,13 463.22 
Nutzleistung PS i 232,52 349,9 465,65 605, 55 707,59 
Drehzahl in der Minute 3061 3050 9040 3030 8090 
Eintrittsdr. At abs. e 5 8, 63. 848, 8,51 8,50 8,53 
Temperatur Grad Celsius . ` 170, 6 | 170,5 | 170,4 | 170,3 , 170,5 
Druck vor 1. جس جح‎ | | | 
At abs. 241: 8 i: 5,0 6,53 1,61 
Vakuum in Prozent . d 95,3 | 94, 95.8 92,7 | 91,7 
Stündl. Dampfverbrauch kg 1870 2482" 8240 4156 4819 
D.-Verbrauch pr. KW. St. kg 14,15; 11,92, 11,11' 10,68. 10,41 
ን 1:52: جا چی‎ 8,04; 7,09: 6,96, 6,86: 6,81 


Die Schwankungen in der Umdrehungszahl betrugen bei 10095 
plötzlicher Ent- oder Belastung nicht einmal 3%, ein Beweis für 
die vollkommene Regulierfähigkeit der Zoellyturbine. 


Riemenausrücker und Riemenumsteuerungen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 31—33) 
Nachdruck verboten. 


(Fig. 22, Heft 2, Skz. 1.) 


(Schluß.) 
3. Umsteuerung durch Nutenkurvenscheibe. 


Der Umsteuerungsmechanismus besteht hier aus einer Kurven- 
scheibe k, Fig. 22, Skz. 1, die sich auf der Steuerwelle befindet 
und durch die Steuerwelle w gedreht wird. Die Kurvenscheibe 
ist auf beiden Stirnseiten mit Spiralnuten versehen, die entgegen- 
gesetzt gerichtet sind und am Scheibenrande kreisförmig verlaufen. 
In die Spiralnute auf der vorderen Scheibenfläche greift der Zapfen 
der Gleitstange a in die Nute der Rückseite der Zapfen der Gleit- 
stange b ein. Die Stangen tragen die Riemengabeln A und B für 
den offenen und den gekreuzten Riemen. 

In Yder gezeichneten Stellung der Fig. 22, Skz. 1 befindet 
sich die Steuerung in der Mittellage, die Maschine also im Ruhe- 
zustande. Die Riemen laufen auf ihren Losscheiben. Dreht man 
die Steuerwelle mit der Kurvenscheibe nach rechts, so wird der 
Zapfen der vorderen Stange durch die vordere Spiralnute nach 
links gezogen, und der gekreuzte Riemen für den Aufgang geht von 
der Losscheibe IV auf die: Festscheibe III. Der offene Riemen 
bleibt hingegen auf seiner Losscheibe I, weil sich der Zapfen der 
Schubstange a in dem kreisförmig verlaufenden Teil der Nutkurve 
auf der hinteren Scheibenfläche bewegte. 

Wird die Kurvenscheibe in der anderen Richtung gedreht, so 
wird der Zapfen der Stange a durch die hintere Spiralnute nach 
rechts gezogen und der offene Riemen geht von der Scheibe I auf 
die Scheibe IT, während sich der Zapfen der Schubstange b in 
dem Rastkreis der vorderen Spiralnute bewegte, der gekreuzte 
Riemen also auf der Scheibe IV bleibt. 

Die Riemenverschiebung aus der Ruhelage in die Arbeitslage 
vollzieht sich während einer halben Umdrehung der Kurvenscheibe. 


4. Umsteuerung von William Sellers (Fig. 31). 

Die beiden äußeren Scheiben I und III sitzen lose auf der Welle, 
die mittlere Scheibe II fest. Links befindet sich der offene Riemen 
für die Aufwärtsbewegung, rechts der gekreuzte Riemen für den 
Niedergang des Fahrstuhles. Die beiden Riemengabeln a, und b, 
sind um die Bolzen a und b drehbar angeordnet Mit ersterer 
ist ein Doppelhebel cc, verbunden, der um a drehbar ist; letztere 
ist am unteren Ende mit den Nasen d und i versehen. 

Die Umsteuerung wird durch einen entsprechend ausgebildeten 
Hebel e bewirkt, welcher in f seinen Drehpunkt hat und durch 
die Schubstange g bewegt wird. Die Kulisse der linken Hebelseite 
betätigt die Gabel a, der Zahn ከ auf der rechten Hebelseite die 
Gabel b,. 

In der gezeichneten Stellung Fig. 31 befinden sich beide Riemen 
auf ihren Losscheiben, die Maschine ist also ausgerückt.  Bewegt 
man die Schubstange g nach links und wird dadurch der Kulissen- 
hebel im Sinne des Uhrzeigers gedreht, so wirkt der Zahn h auf 
die Nase d der Gabel برط‎ wodurch sich die Gabel um b dreht und 
der gekreuzte Riemen von der Scheibe III auf die Scheibe II ge- 
schoben wird. Die Kulissenseite des Steuerhebels hat sich in- 
Zwischen mit den Bahnen 1—1 bezw. 2—2, welche Kreisbogen um 


ሬ። “4 








den Mittelpunkt f bilden, an den Köpfen des Doppelhebels © c, vor- | während ihres Weges abwechselnd aus- und eintreten. 


beibewegt, so daß die Gabel a unbeeinflußt, und der offene Riemen 
auf seiner Losscheibe I geblieben ist. 

Schiebt man die Schubstange g nach rechts in die Mittellage 
zurück, so legt sich der Zahn h an die Nase i und dreht dadurch die 
Gabel wieder in die Ruhelage zurück. Bei der Weiterbewegung 
der Schubstange nach rechts und der Drehung des Kulissenhebels 
aus der Mittellage im entgegengesetzten Sinne des Uhrzeigers be- 
wegen sich zunächst die Köpfe des Doppelhebels cc, im Totgange 

auf den Kreisbannen I—1 und 2-2, bis die 

` Nase k an c anliegt und der Kopf c, sich frei 
an der Nase 1 vorbeibewegen kann. Dann 
dreht der Ansatz k den Kopf c um a und 
schiebt die Gabel a, und damit den offenen 
Riemen auf die Festscheibe II. Während 
dieses Bewegungsvorganges ist die Gabel b, 
und damit der gekreuzte Riemen unbeeinflußt 
geblieben, weil sich der Zahn h an der um f 
beschriebenen Kreisbahn der Nase d vorbei- 
bewegt hat. Bei der Rückwärtsdrehung in die 
Ruhelage legt sich die Nase 1 an den Kopf c}, 
wodurch die Gabel a, zurückgedreht wird 
und der offene Riemen wieder auf die Scheibe I 
kommt. 

Auch hier lassen sich durch entsprechende 
Hebelverhältnisse ungleiche Riemen- und 
Scheibenbreiten anwenden. Nachteilig sind 
die kleinen Hebelarme der rechtsseitigen 
Mechanismen, weil durch die hier herrschen- 
den großen spezifischen Pressungen starke 
Abnützungen entstehen, die sich allerdings 
durch aufgeschraubte, auswechselbare, ge- 
härtete Stahlplatten beschränken lassen. Ferner 
gestaltet sich der Kraftverbrauch, wenigstens für die rechte Seite, 
durch die ungünstigen Angriffspunkte recht erheblich. 





Fig.31. Z.A.: Riemen- 
ausrücker und Riemen- 
umsleuerungen. 


5. Umsteuerung mit Doppelkurbel der Crane Co. in Chicago 
(Fig. 32, Skz. 1). 


Bei den Kurbelumsteuerungen wird die Totpunktlage des Kurbel- 
mechanismus verwendet, um den einen Riemen während der Ver- 
schiebung des anderen Riemens auf seiner Losscheibe zu lassen. 

In Fig. 32, Skz. 1 bedeuten I und 111 die beiden Losscheiben. 
11 die in der Mitte liegende Festscheibe. Durch die Gabel A läuft 
der offene, durch die Gabel B der gekreuzte Riemen. Die beiden 
Kurbeln a und b bewegen durch die Schubstangen e und d die 
Gleitstangen der Riemengabeln und sind unter einen Winkel von 
120? gegeneinander versetzt. An dem Kurbelarm e, der beliebig 
stehen kann, greift die Steuerstange der Maschine an. 

In der gezeichneten Stellung befindet sich der offene Riemen 
auf der Scheibe I, der gekreuzte Riemen auf der Scheibe II. Die 
Maschine ist also in der Senkbewegung begriffen.  Dreht man 
die Kurbeln um 60? in der angedeuteten Pfeilrichtung, so kommt 
die Kurbel a von 2 nach 2’ und die Kurbel b von 3 nach 3’; 
es befindet sich dann die Gabel in ihrer ursprünglichen Lage 
vor der Scheibe I, obwohl sie inzwischen eine der Horizontal- 
projektion des Kurbelzapfenweges entsprechende horizontale Leer- 
verschiebung gemacht hat; die Gabel B aber ist vor die Scheibe III 
gekommen. Die Maschine ist im Ruhestande. Werden die Kurbeln 
um weitere 60° nach rechts gedreht, so kommt 2 nach 2° und 3 
nach 2. Die Riemengabel B liegt vor der Scheibe III und die 
Gabel A vor der Scheibe II. Die Maschine ist umgesteuert. 

Unvorteilhaft für den Kraftverbrauch und den Riemenver- 
schleiß ist die gleichzeitige Verschiebung der Riemen. Während 
der Verschiebung des einen Riemens um seine ganze Breite wird 
auch der auf seiner Losscheibe bleibende Riemen um 1/4 bis !/; 
seiner Breite nach der einen Richtung und ebensoweit nach der 
anderen Richtung verschoben. Die beiden Losscheiben I und III 
müssen also entsprechend breiter sein. 

Wenn man auch die Kraftleistung für überflüssige die Riemen- 
bewegung von zweimal !/, bis d: seiner Breite verhältnismäßig 
gering annehmen kann, so ist sie doch immerhin überflüssig. 


6. Riemerschmidsche Umsteuerungen. 
Fig. 33, Skz. 2.) 


(Fig. 32, Skz. 2 u. 3 und 


Man hat zwei derartige Umsteuerungen zu unterscheiden. Bei 
derjenigen Fig. 32, Skz. 2 und 3 wird die Umsteuerung iu 
ähnlicher Weise durch Kurbel bewirkt, wie bei der vorher be- 
schriebenen Konstruktion der Crane Co. 

Sie zeichnet sich aber dadurch vor jener aus, daß die Ver- 
schiebung für die Ruhelage des einen Riemens während des Trans- 
portes des anderen Riemens von der Losscheibe auf die Festscheibe 
und umgekehrt fortfállt, und da 2016 jeweilig stilliegende Gleit- 
stange wáhrend der Bewegung der anderen Gleitstange durch eine 
Sperrung selbsttätig festgestellt wird. 

Die Gleitstangen a und b Fig. 32, Skz. 2 der Riemengabeln 
A und B sind an ihren rechten Enden als unten offene Kurbel- 
schleifen c und d ausgebildet, in welche die Kurbelzapfen e und f 
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Dreht man 
die Kurbelscheibe nach rechts, so tritt der Zapfen f in den Schlitz 
d und bringt den Riemen A von der Scheibe I auf die Scheibe II. 
Die andere Gleitstange ist nicht bewegt worden, weil sie aufer 
Eingriff mit dem Zapfen c stand. Ebenso vollzieht sich die Be- 
wegung in umgekehrter Richtung. 

Die Sperrung der Gleitstangen’ bei der Riemenlage auf den 
Losscheiben wird in folgender Weise bewirkt: In ihren äußersten 
Stellungen sind die Gleitstangen durch die Vorsteckstifte g und h 
gegen willkürliche Verschiebung gesichert. Nach der anderen Rich- 
tung hin wird die Sicherung durch die Nasen i und k bewirkt, 
welche an den hinteren Seiten der Kurbelschleifen d und c ange- 
bracht sind. Die Nase i verhindert in der gezeichneten Stellung 
die Verschiebung der Gleitstange a nach rechts, weil sie sich gegen 
den Rand der Kurbelscheibe stützt. Die Sperrung wird durch die 
Form der Kurbeischeibe aufgehoben, sobald der Kurbelzapfen f 
in den Schlitz d eingetreten ist, weil dann die Nase i an dem mehr 
und mehr zurücktretenden Rande der Scheibe keine Stütze mehr 
findet. 

Die Umsteuerung aus der Mittellage vollzieht sich während 
einer Viertelumdrehung der Kurbelscheibe. Das ganze Getriebe 





Fig. 32. Z. A.: Riemenausrücker und Riemenumsteuerungen. 


läßt sich mit einem sich um 180° drehenden zweizähnigen Zahn- 
rad vergleichen, dessen Zähne abwechselnd mit zwei einzahnigen 
Zahnstangen in und außer Eingriff kommen. 

Um zu vermeiden, daß die Kurbelzapfen aus den Schlitzen 
heraustreten, ordnet man, wie in Fig. 32, Skz. 3 angedeutet, 
Rastschlitze an, welche Kreisbahnen umi die Steuerwellenmitte bilden. 
Während sich dann der eine Kurbelzapfen g in seiner unteren 
Kurbelschleife bewegt und dadurch die Gleitstange mit der Riemen- 
gabel A auf die Festscheibe II schiebt, gleitet der andere Kurbel- 
zapfen h in seiner oberen Rastbahn f und läßt dadurch den Riemen 
bei B auf der Losscheibe. | 

Bei der zweiten Umsteuerung von Riemerschmid, Fig. 33 
Skz. 2 sind die Riemengabeln A und B an ihren unteren Enden 
mit den Gleitschuhen a und b versehen, so daß sie auf der Stange c 
hin- und hergeschoben werden können. In den Augen a, und b, 
der Gleitschuhe a und b verschiebt sich eine Stange d, die auf 
ihrer linken Seite die Stellringe a, und b, trägt, auf der rechten 
Seite hingegen als Kurbelschleife e ausgebildet ist, die durch den 
an einer Kurbelscheibe f angebrachten Kurbelzapfen g ihre hori- 
zontale Bewegung erhält. 

Zwischen den beiden Gleitschuhaugen a, b, der Riemen- 
gabeln liegt auf der Schleifenstange eine Spiralfeder, welche kräftiz 
und so lang sein muß, daß sie die beiden Gleitschuhe mit ihren 
Gabeln um eine Riemenbreite auseinanderdrücken kann, wobei die 
Vorsteckstifte s und s, die äußersten Stellungen der Riemen in 
ihrer Ruhelage begrenzen. 


In der gezeichneten Stellung des Kurbelzapfens hat sich derselbe 
um 90° nach rechts bewegt und die Feder zusammengepreßt. so 
daß die Gabel A von der Scheibe I auf die Scheibe II gekommen 
ist. Der Stellring a,, welcher sich gegen das Auge a, angelegt hat, 
verhindert hierbei die Linksbewegung des Riemenführers. Die 
Gabel B konnte an der Rechtsverschiebung nicht teilnehmen, weil 
sie durch den Stift s daran gehindert war. Bewegt sich der Kurbel- 
zapfen in der Pfeilrichtung, so wird die Gabel À durch die zusammen- 
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Fig. 33. Z. A.: !Rirmenausrücker und Rirmenumsteuerungen. 


gedrückte Feder um so viel wieder nach links gehen, als es die 
Kurbelschleife gestattet. 

Bei einer Linksdrehung um 90° befindet sich der Kurbelzapfen 
in seiner höchsten Stellung. die Feder ist vollständig ausgedehnt, 
und die Gabel A befindet sich wieder vor ihrer Losscheibe. Dreht 
man noch weiter bis in die linke Totpunktlage. so stößt der Stellring 
der Feder so lange vor sich her, bis sich der Riemen B auf der 
b, an den Gleitschuh b, und schiebt ihn 
unter Zusammenpressung der Feder so 
lange vor sich her, bis sich der Riemen B 
auf der Festscheibe befindet. 

Da diese Umsteuerung außer der 
Kraft zur Verschiebung der Riemen noch 
eine weitere Kraft zum Zusammenpressen 
der Feder erfordert, so eignet sie sich 
mehr für Maschinen, die sich selbst um- 
steuern, also einen besonders leichten 
Gang nieht erfordern. Die Bewegung 
ist ferner keine zwangläufige. 

Bei geeigneter Anordnung kann die ` 
Feder durch ein Gewicht ersetzt werden. 


4. Das Riemenwendegetriebe von 
Grafenstaden (Fig. 33, Skz. 1). 


Das Umsteuern und Ausrücken wird 
hier in ähnlicher Weise wie beim Riemer- 
schmidschen Riemenwendegetriebe be- 
wirkt. Das Getriebe besitzt nach 
Fig. 33, Skz. 1 ein Schild mit teils kon- 
zentrischen, teils exzentrischen Nuten, in welche die Zapfen a und 
b der Gabelgleitstangen eingreifen. 

Soll eingerückt werden, d. h. soll der Arbeitsriemen auf die 
Festscheibe II geschoben werden, so ist das Schild der Maschine 
nach links zu drehen, wobei die linke exzentrische Nute in Wirk- 
samkeit tritt. Soll umgesteuert werden, so wird das Schild nach 
rechts gedreht. Hierbei wird der offene Riemen zuerst zurück- 
geschoben und erst hierauf faßt die rechte exzentrische Nute den 
Zapfen a, so daß die Gabel den Rücklaufriemen auf die Arbeits- 
scheibe bringt. 


34. Z. 


Fu. 


Nutenfräsmaschine mit schwingender Fräse 


von L. Lubin in Paris. 


(Mit Abbildung, Fig. 34.) 
Nachdruck verboten. 

. Der wesentlichste Bestandteil einer Nutenfräsmaschine 
ist bei den bekannteren Ausführungen eine die Fräse aufnehmende 
Spindel c (Skz. 2 in Fig. 31), die sich parallel zu ihrer Mittel- 
achse über die ganze Länge der in Arbeit befindlichen Nute b 
hin und her verschiebt, oder vor der. umgekehrt, der Schlitten 
mit dem Werkstück a sich verschiebt. Diese Translationsbewegung 
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hat zur Folge, daß bei schmalen Nuten die Fräse am Ende ihres 
Hubes aufsitzt; denn die sehr dünne und deshalb biegsame Frise 
d liegt dabei auf die ganze der Nuttiefe entsprechenden Lànge 
am Arbeitsstück an. Zur Vermeidung eines Bruches des Werk- 
zeuges, der eine häufige Folge dieses Umstandes ist. und einer 
konischen Gestaltung des Nutlingsschnittes, wie ihn Skz. 2 zeigt. 


hat L. Lubin nach `. Revue Industrielle“ der Spindel e in 
Skz. 3 außer einer raschen Drehbewegung noch eine Schwing- 


bewegung um einen Drehpunkt f erteilt, die an die Stelle der 
bisherigen Verschiebung tritt. Der Winkel der Ausschwingung 
(die Amplitude) der Spindel kann genau eingestellt werden, so 
daß bei dem Vorrücken des das Werkstück tragenden Schlittens 
die Fräse die Nute auf genaue Länge herausarbeitet. wie dies 
die Darstellung der Nute 3 in Skz. 3 zeigt. 

In Skz. 1 der Fig. 34 ist eine nach diesem Prinzip gebaute 
Nutenfräsmaschine abgebildet, die speziell zum Nuten von Ventil- 
spindeln für Explosionsmotore gebaut ist. Vor der Fräse i aus 
Schnelldrehstahl wird die Spindel k in einem Schraubstock ge- 
halten. auf den ein Ölgefäß zur Schmierung der Arbeitsstelle auf- 
gesetzt ist. An der Maschine ist außerdem eine in dem Schnitt 
nicht dargestellte Vorrichtung vorhanden. die es ermöglicht, bei 
der Bearbeitung mehrerer gleicher Stücke die Nute von einem 
bereits fertigen, als Modell dienenden Stück zu kopieren. so daß 
alle Nuten ganz gleich ausfallen. 

Der Schlitten. auf dem der Schraubstock sitzt. erhält seinen 
Antrieb durch eine Schraubenspindel ۱ von Hand oder automatisch 
mittels eines Schaltrades ہا‎ dessen Klinke durch ein System von 
Hebeln gesteuert wird. Die von zwei Ringschmierlagern getragene 
Arbeitswelle wird von einer kleinen Riemscheibe m nach Ein- 
rücken eines Reibungskonus m, in Drehung versetzt, der durch 
eine Feder n in ständigem Eingriff gehalten wird. Ist die Nute 
beendet, so stößt ein Ansatz des Schlittens des Schraubstockes an 
den Kopf o, einer Stange, die durch Zurückstoßen eines Hebels o 
die Kupplung löst. Durch den nun einfallenden Horizontalnebel 
p wird eine Verriegelung herbeigeführt, die durch Anheben dieses 
Hebels aufgehoben wird, weil dann die Feder n eine sofortige 
Wiedereinrückung bewirkt. Natürlich muß zuvor der Schlitten 
mittels der Schraubenspindel 1 zurückgezogen worden sein. 


Die Schwingbewegung. welche diese Maschine charakterisiert, 
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Nutenfrasmaschine mit schiingender Frise von L. Lubin in Paris. 


erfolgt um die vertikale Achse des Schaftes q. Die Zentrierung in 
dem Schaft wird durch das aus Skz. 1 ersichtliche rohrförmige 
Drehhaupt erreicht; auf diesem sich in und über dem Schaft 
drehenden Haupte sitzt der Spindelstock, der an seinem von der 
Fräse abgewendeten Ende angetrieben wird. Hierfür ist eine außer- 
ordentlich geschickte Anordnung getroffen worden. 

Die: Antriebspindel trägt nämlich an ihrem hinteren Ende eine 
Schnecke r,, die mit einem Schraubenrad r zusammen arbeitet, 
dessen vertikale, im Spindelstock gelagerte Achse unten in einer 
exzentrischen Scheibe endet, die um einen in der in Längsrichtung 
geführten Kulisse s befestigten Bolzen schwingt. Die Rotation 
des Rades r wird auf diese Weise in eine Doppelbewegung um- 
gesetzt.: die Schwingbewegung des Spindelstockes und die wechselnde 
geradlinige Bewegung der Kulisse s. 

Um die Amplitude der Schwingungen der Fräse der Länge 
der herzustellenden Nute gemäß einzustellen, genügt es. die Stellung 
des Spindelstockes auf dem Drehhaupt zu verändern, wodurch die 
Größe der beiden Hebelarme sich ändert. 

Diese Maschine, die übrigens vorteilhaft auf einem Säulenfuß 
montiert wird, kann natürlich auch für andere als die oben an- 
gegebene Arbeit verwendet werden und wird sich sicherlich gut 
einführen; denn eine 10 mm lange, 3 mm breite und 9 mm tiefe 
Nute stellt sie in 2 Minuten her und eine Nute von den Ab- 
messungen 20616 mm in 5 Minuten. 
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Neuere Zentrifugalpumpen 


vom Pumpen- und Gebläse-Werk C. H. Jaeger & Co. 
in Leipzig-Plagwitz. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 9 und Abbildungen, Fig. 35—37.) 
Nachdruck verboten. 

Die Zentrifugalpumpe bietet auf dem ihr zukommenden Ver- 
wendungsgebiet anerkanntermaßen große Vorteile gegenüber älteren 
Pumpensystemen. Natürlich darf man über die durch die Natur 
dieser Pumpengattung festbestimmten Grenzen mit ihrer Anwendung 
nicht hinausgehen wollen; denn außerhalb derselben kommen an- 
dere Systeme mit mehr Recht zur Geltung. Ist der Konstrukteur 
jedoch nach Prüfung der gerade vorliegenden Verhältnisse zu dem 
Ergebnis gelangt, daß die Aufstellung einer Zentrifugal- 
pumpe den im gegebenen Falle zu stellenden Anforderungen ent- 
spricht, so wird dieses Ergebnis ihn stets mit Befriedigung erfüllen, 
weil die Zentrifugalpumpe eine 
ganze Reihe von Vorzügen be- 
züglich Aufstellung und War- 
tung besitzt, die anderen Syste- 
men nicht eigen sind. Es ist 
dies insbesondere der geringe 
Raumbedarf, leichtes Funda- 
ment, geringe Anschaffungs- 
kosten, außerordentlich geringe 
Ansprüche an die Wartung und 
die Möglichkeit der direkten 
Kupplung mit schnellaufenden 
Motoren. All diese Vorzüge 
haben die Zentrifugalpumpe 
rasch beliebt gemacht und 
haben dazu geführt, sie allen 
möglichen Verhältnissen durch 
geeignete Ausbildung anzu- 
passen, wobei sie sich als 
außerordentlich variationsfähig 
erwiesen hat. Man ist so zu 
den verschiedenartigsten Ge- 
staltungen gelangt, und ein 
Blick auf die Textfiguren 35 
bis 37 zeigt daher die Zentri- 
fugalpumpe, übrigensalles Aus- 
führungen ein- und derselben 
Firma, des Pumpen- und Ge- 
bläsewerks C.H. Jaeger & Co. 
in Leipzig -Plagwitz, in 
solch verschiedenartigen For- 
men, daß man sie zunächst 
kaum als Vertreter des glei- 
chen Prinzips ansprechen سن‎ AN ALTE 
möchte. 

Am einfachsten erscheint 
die Zentrifugalpumpe in der 
in Textfigur 35 abgebildeten 
Form als Niederdruck-Zentrifugalpumpe. Von diesem 
Typ weicht die in Fig. 9 der Tafel 9 im Vertikalschnitt dargestellte 
gleichartige Pumpe nur insofern ab, als bei letzterer der Saug- 
stutzen unten statt seitlich einmündet. 

"Durch den Saugstutzen b tritt das Wasser, das der auf dem 
Unterwasserspiegel lastende Atmosphärendruck in der Saugleitung 
empordrückt, in den durch die Schleuderwirkung des Laufrades r 
teilweise evakuierten Pumpenkörper ein, in dem es sich in die beiden 
Arme b, und b, teilt und so dem mit symmetrischen Einlaufkanälen 
versehenen Laufrad r von beiden Seiten gleichmäßig zufließt. Das 
schnell rotierende Laufrad wirft das zutretende Wasser durch 
Schleuderwirkung nach außen, ihm dabei eine Geschwindigkeit er- 
teilend, die in dem nach dem Druckrohr hin sich schneckenförmig 
erweiternden Rohr a allmählich in Druck umgesetzt wird. Dieser 
Druck hält der im Förderrohr stehenden Wassersäule das Gleichgewicht. 

Deutlich erkennbar ist die spiralige Gestaltung des das Laufrad 
umgebenden Teiles des Pumpengehäuses in der Tafelfigur 4, welche 
die in Textfigur 36 abgebildete Niederdruck-Zentrifugalpumpe im 
Schnitt zeigt. Diese auch durch die Tafelfiguren 1—3 veranschau- 
lichte Pumpe besitzt insofern einen günstigeren Wasserzulauf, als 
hier zwei Saugrohre vorgesehen sind, die an normale Krümmer b 
und b, anschließen. Diese Pumpe fördert bei 365 Umdr./Min. 45 
bis 50 cbm/Min. auf 13 m Höhe. 

Der doppelseitige Einlauf hat zur Folge, daß das Entstehen 
eines Achsialschubes vermieden wird, weil so beide Achsialschübe 
sich gegenseitig aufheben. Diese Anordnung eignet sich jedoch 
schlecht zur Stufenschaltung. Da die letztere aber das bedeutungs- 





Fig. 35. Z. A.: Neuere Zentrifugalpumpen vom Pumpen- und Gebläse- Werk 
C. ይ Jaeger & Co. in Leipxig-Plagwitx. 





vollste Mittel zur Erhöhung der Leistung der Zentrifugalpumpe dar- 
bietet, wurden die angestrengtesten Versuche unternommen, auch die 
Mehrstufen-Zentrifugalpumpe von einseitig wirkendem 
Achsialschub zu entlasten. Die Anordnung eines den Schub auf- 
nehmenden Kammlagers bringt naturgemäß große Reibungsverluste 
mit sich, so daß der Konstrukteur dessen Verwendung nur zur 
Aufnahme geringerer Drücke zualssen darf, deren Beseitigung durch 
eine zweckentsprechende Ausbildung der Laufräder nicht in vollem 
Maße erreichbar ist. Es enthalten deshalb auch die meisten Zentri- 
fugalpumpen trotz ihrer durch die Laufradanordnung bewirkten Ent- 
lastung noch ein Kammlager zur Aufnahme des geringen Achsial- 
schubes, der sich infolge kleiner Ausführungsfehler und durch die 
Abnutzung im Betriebe unvermeidbar einstellt. Als eine der Maß- 
nahmen zur Aufhebung des Achsialschubes bei Mehrstufen-Zentri- 
fugalpumpen haben wir in Heft 21 des vorigen Jahrganges des 
„Prakt. Masch.-Konstr.“ die daselbst durch Fig. 250 veranschau- 
lichte Sulzersche Konstruktion kennen gelernt, wonach je zwei 
Laufräder symmetrisch zueinander und durch eine Zwischenwand 
getrennt angeordnet wurden 
und das Wasser vom einen 
zum anderen in eigentümlich 
gewundenem Kanal geführt 
wird. Die Firma C. H. Jae-. 
ger & Co. hat eine einfache 
Lösung darin gefunden, daß 
sie die Ráder alle gleich ge- 
richtet hintereinander auf die 
Pumpenwelle setzt und in 
der Radwand zwischen Pum- 
penwelle und hinterem Ab- 
dichtungsring Öffnungen im 
Laufrad anbringt, durch die 
— wie Tafelfigur 7 zeigt — 
die in Raum g rotierende 
Wassermasse mit der in den 
Laufradkanälen r, befindlichen 
in druckausgleichende Verbin- 
dung gesetzt ist. 

Die, wie die soeben an- 
gezogene, mit einem  Leit- 
apparat ausgestatteten Zentri- 
fugalpumpen bezeichnet die 
Firma C. H. Jaeger & Co. 
als „Turbinenpumpen“ im Hin- 
blick darauf, daß deren Kon- 
struktion sich an die der 
Francisturbine anlehnt und ge- 
wissermaDen eine Umkehrung 
derselben darstellt. Fig. 5 u. 
6 der Tafel zeigen eine solche 
sechsstufige — Turbinenpumpe 
mit horizontaler Welle, die 
von dem rechts stehenden 
Elektromotor durch eine Kupp- 
lung angetrieben wird. Die 
Fórderflüssigkeittritt durch den 
Stutzen b in das erste Laufrad ein und wird von diesem durch einen 
Leitapparat hindurch in das náchste Rad geworfen und so fort, 
bis hinter dem sechsten Rade der gewünschte Druck erreicht ist, mit 
dem das Wasser aus dem Druckstutzen a in das Fórderrohr eintritt. 

Das Geháuse ist an jedem Rade geteilt, wodurch eine leichte 
Zugänglichkeit der Räder gewährt wird und man nicht zu befürchten 
hat, infolge Zusammenrostens von Einsatzteilen die Pumpe spáter 
nicht mehr auseinander zu bringen. Diese Verbindung gestattet, 
auch nachträglich Zusatzkammern in beliebiger Zahl zuzuschalten, 
um eine geringere Tourenzahl oder eine größere Förderhöhe zu 
erreichen. Natürlich kann man auch einzelne Kammern abschalten, 
so daß allen Betriebsverhältnissen Rechnung getragen werden kann. 
Die Pumpenwelle ist durch eine elastische Kupplung k unmittelbar 
mit der Welle des Elektromotors m verbunden, der mit der Pumpe 
auf demselben, in Fig. 12 der Tafel dargestellten Gußfundament ruht. 

Erwähnt wurde bereits die Tafelfigur 7, welche eine Ausführung 
als Senk- oder Abteufpumpe darstellt. Eine ganz ähnliche 
Ausführung zeigt die in den Figuren 13—15 der Tafel in ihrem 
Einbau im Senkrahmen dargestellte, ebenfalls zweistufige Abteuf- 
pumpe, während in Textfigur 14 eine gleiche Pumpe von sechs 
Stufen abgebildet ist. Vor allem in dieser ihrer Ausbildung 
bringt die Zentrifugalpumpe die ihr eigenen Vorzüge ganz be- 
sonders zur Geltung; denn gerade hier bedarf man einer leichten, 
mit dem Elektromotor m (Fig. 13 und 141, Tafel 9) direkt zu 
kuppelnden Pumpe, die móglichst geringer Wartung und keines 
besonderen Fundamentes bedarf und die keine Stófe verursacht. 


Kesselhaus 


für das Carnegie-Bibliothekgebäude in Pittsburg. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 10.) 


Nachdruck verboten. 
Die Kraftstation der erweiterten Carnegie-Biblio- 
thek in Pittsburg*) ist in ihrer Art wohl die grolsartigste, 
die bis heute in ein öffentliches Gebäude eingebaut wurde, enthält 
sie doch eine Energie von 2200 PS in den elektrischen Generatoren 
und eine Dampfkesselanlage, die imstande ist, den Dampf für 
2500 PS zu liefern. Die Anlage ist auch insofern eigenartig, als bei 
ihr Kessel- und Maschinenraum nicht wie sonst üblich unmittelbar 
miteinander verbunden und beide in dem Baue selbst untergebracht 
sind. Hier tritt vielmehr das Kesselhaus als selbständiger Bau auf, 
der ca. 500' (— 153 m) von der Bibliothek entfernt gelegen ist und mit 
dem im Bibliothekgebáude selbst befindlichen Maschinenraume durch 
einen Tunnel in Verbindung steht. Durch diese Anordnung wurde 
es möglich, den mit dem Betriebe eines großen Kesselhauses un- 
fehlbar verbundenen Sehmutz und Staub von der Bibliothek fern 

zu halten. | 
Der Bauplatz für das Kesselhaus, dessen Gesamtdisposition die 
Figuren 1 und 2 auf Tafel 10 nach Skizzen im Engineering Re- 
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Fig. 36. 


cord“ wiedergeben, ist zum Teil felsigem Terrain abgerungen (vgl. 
Detail Fig. 13). Ganz in das Gebirge ist das Fundament des vom 
Kesselhausflur ab 195'e hohen Schornsteines gebettet. Ebenso 
liegt der Tunnel A, welcher Kesselhaus und Bibliothek verbindet. 
im Felsen und beginnt mit Rücksicht auf den Niveauunterschied 
zwischen den beiden Bauwerken sogar noch 32' über dem Flur des 
Kesselhauses; sein Querschnitt stellt sich (vgl. Fig. 11 und 12) auf 
71/512’ im lichten. In dem Tunnel sind die beiden Rohrstränge 
für frischen Dampf (a), die Kondenswasserrückleitung a, und ein 
12" Spülrohr a, untergebracht. 

Das Kesselhaus an sich ist ganz in Stahl und Ziegeln aus- 
geführt und mit Betonflur, Betondach und einem in Eisenbeton her- 
gestellten Kohlenbunker B, im Dache versehen. Es besitzt eine 
Grundfläche von 65 x 150'e (19,8 X 45,8 m) und hat im Souterrain 
K, eine Höhe von 12’ (3,7 m) und im Erdgeschoß B eine solche von 
30’ (9,15 m). Die Tragkonstruktion des großen Kohlenbunkers 
B, ist einerseits auf die Pfeiler in den Umfassungswünden und 
anderseits auf zwei Reihen Säulen, welche mitten im Kesselhause 
aufgestellt sind, abgestützt. Die Böden des Bunkers sind im Winkel 
von 400 geneigt. Die Entlüftung des Bunkers erfolgt durch eine 
Laterne, deren Glaspartien zugleich dem Tageslicht Einlaß in den 
Bunker gewähren. Daneben aber ist in der Laterne auch der Kohlen- 
transporteur untergebracht. 

Ein ausgedehntes System von in Stahl erstellten Plattformen 
erlaubt die Kontrolle der Rohrleitungen, ebenso ermöglicht eine 





. A Vel. die Heizungs- und Lüftungseinrichtungen im erweiterten Carnegie- 
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eiserne Treppe das Betreten des Rohrtunnels A von der über den 
Kesseln entlang laufenden Galerie aus. 

Sämtliche Wandflächen des Kesselhauses, soweit solche sicht- 
bar sind, wurden mit weißen emaillierten Ziegeln abzeblendet. 

Der Bunker B, faßt im ganzen 8000 t Kohle, bei einer Schütt- 
höhe von rund 18’e (5,19 m) und ist durch vier Querwände aus 
Beton der Länge nach in fünf Abteile zerlegt, von denen vier der 
Lagerung der Kohle und der fünfte b als Aschenbehälter dienen. 
Jede der vier Kohlenzellen hat 30° (9.15 m) lichte Linge und faßt 
rund 2000 Tons. Der Aschenbunker b dagegen besitzt 15^ (1.0 m) 
lichte Lànge und faBt rund 1000 Tons. 

Die schrägen Böden der Zellen sind in Betoneisen erstellt und 
ruhen je auf Dreieckstützen b,. deren eines Auflager, wie schon an- 
gedeutet, von einem Pfeiler der 
Umfassungsmauer und deren an- 
deres von einer der eisernen Säu- 
len b, getragen wird. In dem 
Raume zwischen den Säulen b, be- 
finden sich die Auslässe der Bunker, 
an die sich wie üblich die Schläuche 
e anschließen, welche die Kohle 
in die fahrbaren Füllwagen c, ah- 
werfen. Im ganzensind acht solcher 
fester Schläuche c vorhanden, 
denen sechzehn Beschickungstrich- 
ter dan den Kesseln gegenüber 
stehen. Jedem Schlauche sinddem- 
nach zwei Trichter zugewiesen. 
Die Verbindung zwischen den 
Schläuchen ር und den Trichtern d 
wird durch die fahrbaren Wagen 
c hergestellt, deren im ganzen 
zwei vorhanden sind. Jeder Wagen 
hat vier Ráder und zerfállt in eine 
automatische Wageeinrichtung 
und den Kohlensack mit unterer 
intleerungsklappe. Der Sack falt 
genau 1000 7 und ist im Rahmen 
des Wagens c so aufgehängt. daß 
er beim Füllen verwogen wird, 

Da jeder der beiden Füllwa- 
gen c vor der Hälfte der ganzen 
Kesselbatterie entlang bewegt wer- 
den kann, so ist man für die Be- 
schickung der Feuer nicht an die 
unmittelbar über dem betreffen- 
den Feuer lierende Kohlenzelle 
gebunden, sondern kann von je- 
dem Schlauche jeden Trichter der 
betreffenden halben Batterie be- 
schicken. 

Sowohl die Entleerungsver- 
schlüsse der Bunkerschläuche c, 
als auch der Auslöschmechanis- 
mus der Wagen und die Ent- 
leerungsklappen an den Kohlen- 
säcken c können vom Heizer- 
stande mittels Stangenzuges be- 
tätigt werden. 

Die Kohle wird in sog. Trich- 
terwagen e (mit Bodenentleerung) 
auf Gleisen in die Durchfahrt D 
gebracht und dort in einen unter- 
halb des Gleises angelegten Be - 
tonbunker c, von genau einer 
Wagenladung Fassungsraum ab- 
geworfen. Der oberhalb des Bun- 
kers liegende Gleisetrakt ist als 
Teil einer Wagebrücke ausgebil- 
det, so daß sowohl der gefüllt 
ankommende, als auch der leer 
abfahrende Wagen automatisch 
verwogen werden. So wird jede 
Übervorteilung des Werkes seitens 
des Lieferanten verhindert. 

Unterhalb des Trichters e, ist 
ein Caslinscher Kohlen- 
brecher e, aufgestellt, welcher die Kohle auf Korn“ zerkleinert 
und an einen Becherelevator e, abgibt. Letzterer hat sog. 
Schaukelbecher, die sich in jeder Lage horizontal einstellen. Das 
Band des Elevators läuft zunächst in einer Nische der linken Giebel- 
mauer (vgl. Fig. 1u.3) nach der Laterne, geht dann in dieser horizon- 
tal zur rechten Giebelmauer, läuft an dieser nach unten und kehrt im 
Keller des Kesselhauses zur Ausgangsstelle zurück. Da es auf dem 
Rückwege unter den Aschentrichtern der Kesselfeuer entlang läuft, 
so kann der Elevator zugleich auch zum Abtransport der Asche 
nach dem Aschenbunker b benutzt werden. Damit Staub aus den 
Bechern nicht in das Gebäude austreten kann. sind die beiden Verti- 
kalstringe des Elevators in dichtschlieBbende Blechkästen eingelagert. 

Der Kohlenbrecher hat nur eine Brechwalze, welche gegen 
eine gerippte Brechbacke arbeitet. Letztere ist ausschwenkbar ge- 
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Fig. 37. Z. A.: Neuere Zentrifugalpumpen 
rom Pronpen- und Geblase- Werk C. H. Jne- 
ger ሮ Co, in Leipiig- Elagiits. 


lagert und wird durch schwere Gegengewichte an die Brechwalze 
angedrückt. Die Beweglichkeit der Backe verhindert einen Bruch 
im Getriebe, indem etwa zwischen die Backe und Walze geratene 
harte Steine und Erzstücke dadurch, daß sie die Backe abdrücken, 
ungebrochen in den Füllrumpf des Elevators -hinabfallen. 

Der Antriebsmechanismus für den Becherele- 
vator liegt am einen Ende (bei e,) des oberen Stranges oberhalb 
des Aschenbunkers b und besteht aus dem Elektromotor und dem 
übertragenden Rädergetriebe. In den unteren Lauf der Elevator- 
kette ist ein sog. Schlackenbrecher eingeschaltet. Als Führungen 
dienen der Elevatorkette auf den horizontalen Strecken 30 pfündige 
.L-Schienen, welche von eisernen Unterzügen getragen werden. Die 
Becher werden nach Ankunft auf der jeweiligen Entladestelle durch 
einen einstellbaren Ausschalter selbsttätig gekippt. Der Ausschalter 
bewegt sich auf einem Gleise unterhalb des Conveyorgleises, kann 
also über sämtliche Bunkerabteile hinweggefahren werden. Er 
ist nach dem sog. Daumentypus ausgeführt. Die beiden Gleise stehen 
durch eiserne Streben in starrer Verbindung miteinander, rechts 
und links vom oberen Gleise befindet sich eine Art Laufbrücke, von 
der aus der Conveyor kontrolliert werden kann. 

Die Aschentrichter f unterhalb der Kessel sind aus 
Stahlblech hergestellt und haben oben 4,5’ quadratische Seitenlänge 
bei einer Tiefe von 6°. Auf der den Feuerungen zugekehrten Seite 
ist das Blech mit einer 3” dicken Betonlage bedeckt; ebenso sind 
Reinigungsöffnungen vorgesehen, um etwa im Trichter festgesetzte 
Schlacken ausziehen zu können. Oberhalb der Conveyorkette sind 
im Souterrain Schutzbleche verlegt, welche verhindern sollen, daß 
Asche auf die Ketten fällt. 

Die mit Asche gefüllten Becher werden von der Kette bis zu 
einer oberhalb des Aschenbunkers vorgesehenen Schurre mit- 
genommen. Dort befindet sich eine Kippvorrichtung, welche 
die Becher aufkantet, so daß ihr Inhalt in die Schurre fällt. 

Der Aschenbunker b besitzt einen geteilten Boden mit 
zwei Ausläufen, mit deren Hilfe man imstande ist, die Asche gleich- 
mäßig über die Breite des zu füllenden Waggons e zu verteilen. 
Jeder der Ausläufe ist mit einem Deckelverschluß versehen, der 
vom darunter liegenden Flur aus durch Kettenzug geöffnet wer- 
den kann. 

Die acht im Raume B aufgestellten Babcock & Wilcox- 
Dampfkessel sind für einen Arbeitsdruck von 160 Qe 
(11,3 kg/qcm) konzessioniert und imstande, je den Dampf für 300 PS 
zu liefern; sie wurden in vier Blócke eingemauert, zwischen denen 
6’ breite Gänge belassen sind. Der Heizerstand vor den Kesseln 
besitzt eine Breite von 24’ (7,3 m), der Reinigungsgang hinter den 
Kesseln eine solche von 11’ (3,4 m). Sämtliche Oberkessel und 
auch die Rohrsysteme der Kessel sind beweglich an eisernen Trag- 
konstruktionen aufgehángt und werden an der Seite nach aufen 
durch 12" dicke Wände abgeschlossen, deren innen liegende Partien 
aus feuerfesten Ziegeln hergestellt sind. Eine 36" dicke Feuer- 
brücke schließt die Feuerungen nach dem Kessel zu ab und ver- 
bindet zugleich die beiden Längswände. Die Oberkessel sind mit 
einer 2" dicken Isolierschicht aus Magnesia bekleidet derart, daß 
die Schicht von einem kräftigen Drahtnetz getragen wird, das 
zwischen sich und dem Kessel einen 2" freien Raum beläßt. Das 
Frontgemäuer aller Kessel ist mit weißen emaillierten Ziegeln ver- 
kleidet, korrespondiert in der Farbe also mit derjenigen der Ge- 
bäudewände. 

Die Kessel an sich bestehen je aus 144 Stück 4" Wasserrohren 
von 18“ (5,49 m) Länge, welche in sechzehn Sektionen zu je neun 
Rohren angelegt sind. Die Rohre enthalten eine Heizfläche von 
3051 ] Die zum Kessel gehörigen beiden Oberkessel haben 
Zylinderform und bei 42" Durchmesser 23’ (7,0 m) Länge. Weiter 
ist jeder Kessel mit einem 12” aus Gußeisen gefertigten und auf 
400 ዌ (~28 At) abgedrückten Dampfkopfe versehen, desgleichen 
ist er mit 8" Dampfentnahmestutzen und zwei durch Nickelsitze 
armierten Sicherheitsventilen von 4" Durchgang ausgerüstet. Auch 
werden die Wasserstánde in den einzelnen Kesseln durch sogen. 
Williamssche Speisewasserregulatoren kontrolliert. 

Die Feuerungen der Kessel sind, im Gemäuer gemessen, 7’ breit 
und "!/, tief; sie enthalten Greenesche Kettenroste von je 
52 ] Rostfläche, deren Ketten durch Räder getragen werden, die 
mit ihren Achsen in einem gußeisernen Rahmen gelagert sind. Der 
Antrieb der Ketten gestattet verschiedene Vorschubgeschwindigkeiten, 
so daß die Geschwindigkeit, mit der die Kohle in die Feuerung hinein- 
gezogen wird, unter allen Umstünden der Verbrennungsgeschwindig- 
keit angepaßt werden kann. Die Welle g, welche die ‚Stokers“ 
betätigt, liegt im Kellergeschof und wird durch eine Kreibelsche 
Dampfmaschine g} von 6" Zylinderbohrung und 915” Kolbenhub 
betätigt. Der Antriebsmechanismus der Stokers an sich umfaßt 
eine Klinkeneinrichtung, welche durch ein Exzenter auf der Welle 
in Schwingung versetzt wird. Durch Ändern des Angriffspunktes 
der Klinke wird die schon erwähnte Einstellung der Geschwindig- 
keit auf den Brennprozeß erreicht. 

Die Verbrennungsprodukte gelangen durch einen rechteckigen 
Fuchs aus Stahlblech mit starken Winkeleisensteifen in den Schorn- 
stein. Der Fuchs erstreckt sich hinter der Kesselbatterie und steht 
mit jedem Kessel durch einen Nebenfuchs von 37 X 49" Querschnitt 
in Verbindung. Jeder Nebenfuchs enthält einen Rauchschieber. 
Der Querschnitt des Hauptfuchses sinkt mit der Entfernung vom 
Schornstein und beträgt unmittelbar vor letzterem 7 X 1034'e. Dort 
wo die beiden Zweige des Hauptfuchses sich treffen, sind zwei Dreh- 
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klappen m eingebaut, deren leichte Bewegung dadurch gesichert 
ist, dall man die Drehachsen in Kugellager m, gebettet nat. Das 
Einstellen der Drehklappen m erfolgt durch einen Kieley- Cli- 
m a x - Regulator mit Dampfbetrieb m,. 

Der Schornstein ist aus Radialziegeln mit einer oberen 
lichtenWeite von 9 von der Alphons Custodis Chimney 
construction Co. ausgeführt. | 

Die Speiseeinrichtung für die Kesselanlage besteht aus 
zwei im Keller B, aufgestellten Wilson-Snvderpumpen hh, 
von 8 und 14X8X18”. Beide Pumpen sind nach dem Duplex- 
Typus gebaut und für Dampfbetrieb berechnet; sie entnehmen das 
Speisewasser der stüdtischen Wasserleitung. Die Pumpen sind von 
außen verpackt und mit Metallringen gegliedert, um ev. auch warm 
speisen zu können. Die Erwürmung des Speisewassers erfolgt in 
zwei offenen Warren-Websterschen Vorwärmern, 
welche, da sie mit Auspuffdampf der Maschinenanlage beheizt wer- 
den, der Bequemlichkeit halber gleich im Maschinenraume. also im 
souterrain des Bibliothekgebäudes, aufgestellt sind. Das Rohr, 
welches die Pumpen h h, mit den Vorwärmern verbindet, ist (bei a,) 
im Rohrtunnel untergebracht. 

Ehe das Speisewasser in die Kessel eintritt, passiert es ein 
Gunning-Filter kk,. nahe den beiden Gunningschen Nach- 
wärmern ii, Dann tritt es in einen Worthington schen 
Heiß-Wassermesser, und nun erst geht es in die Kessel- 
speiseleitung. 

Die beiden als Nachwürmer und Reiniger verwandten Appa- 
rate ii, vermögen je das Speisewasser für rund 1200 PS in Dampf- 
form zu bewältigen und auf 3409 F(?) zu erwärmen. Es sind 40” 
weite Stahlblechzylinder von 15’ Länge, deren jeder mit einer 800’ 
langen Schlange aus 1?/," Kupferrohr ausgerüstet ist. Die Filter k k, 
stellen sich als guBeiserne Kästen von 15" Durchmesser und 815' Höhe 
dar, welche für einen Druck von 160 ge berechnet sind. Mannlócher 
und Handlócher gestatten die Reinigung der Filter, ebenso wie Bei- 
pässe das Umschalten. Die Vorwärm- und Filteranlage wurde von 
der DuquesneManufacturingCompanyinPittsburg 
geliefert. 

Ungewöhnlich umfangreich ist nun auch die Dampfrohr- 
anlage, welche sich aus zwei Teilen zusammensetzt; von diesen 
dient der eine der Dampfentnahme aus den Kesseln und der Ver- 
teilung des Dampfes auf die Ableitungen nach den Maschinen, welche 
den anderen Teil der Anlage darstellen. 

Im Kesselhause sind ein Hauptdampfsammler n n, und ein Neben- 
dampfsammler (Reservesammler) vorhanden, denen ein Verteiler o, 
Fig. 4, 9 u. 10, im Maschinenraume (also in etwa 500' Entfernung) 
gegenüber steht. Zwei 12" Rohrleitungen a von rund 600' Lànge 
verbinden die Rohre nn,o miteinander. 

Der Dampfsammler nn, im Kesselhause hat 16" Durchmesser 
und ist ganz in Stahlblech sowie mit geschmiedeten Stahlflanschen 
ausgeführt; auch besteht er aus zwei Teilen (n-n,), deren Gesamtlänge 
sich auf 93' stellt. Die Lagerung des Sammlers erfolgte auf Rollen, 
wie solche (0,) auch beim Dampfsammler o im Maschinenhause 
(vgl. Fig. 4, 9 u. 10) verwandt worden sind. 

Der Dampf tritt durch 8" Verbindungsbogenrohre p aus den 
Kesseln in den Sammler nn, ein, wobei C h a p m a n sche SelbstschluB- 
ventile im Falle eines Rohrbruches jeden Rückstau auf den Kessel 
verhindern. In der Mitte des Sammlers n n, ist ein Absperrschieber n, 
eingebaut, welcher es ermöglicht, die beiden Hälften des Sammlers 
unabhängig voneinander zu benutzen. An jede Hälfte ist eine Ab- 
leitung qq resp. qı q4 von 12" Weite angeschlossen, von denen 
jede einen der Tunnelstránge a mit Dampf versorgt. Große Bogen- 
stücke in diesen Zweigrohren verhindern Brüche infolge behinderter 
Ausdehnung. Um aber von ein und derselben Sammlerhälfte aus 
beide Rohrstränge a versorgen zu können, ist die Verbindung qə 
geschaffen. Man kann nun beispielsweise vom Sammler links (Partie 
n,) links durch qq, auf a links schalten, daneben aber auch auf a 
rechts durch Vermittelung von وو رو‎ und .و‎ 

Der für die Pumpen, die Stoker-Betriebsmaschine usw. erforder- 
liche Dampf wird der Kesselbatterie durch einen 6" Hilfs-Dampf- 
sammler r entnommen, der das Kesselhaus im Zentrum oberhalb des 
Heizerstandes quert und mit den beiden Hälften nn, des Hauptsammlers 
durch die Rohre r, r, verbunden ist, so daß es auch ihm nie an Dampf 
fehlen kann. Der Hilfssammler geht an der vorderen Wand des 
Kesselhauses als Rohr nach unten und erweitert sich im Keller zu 
den beiden 2" Strängen für die Pumpen hh, und dem 1” Strang nach 
der Kondenspumpe |. 

Die Verbindung der mit den elektrischen Absperrorganen ss, 
versehenen Rohrstrünge qq, mit den beiden Tunnelrohren a erfolgt 
durch 151%’ lange senkrechte Paßrohre (vgl. Fig. 13), an die sich 
Krümmer von 6' Radius anschließen. 

Die Absperrorgane ss, haben 12" Durchgang und können 
mit Hilfe kleiner Elektromotoren vom Maschinenraume aus mo- 
mentan an- und abgestellt werden. Die Elektromotoren sitzen auf 
den Bügeln für die Absperrspindeln und beeinflussen die Spindel- 
muttern durch doppelte Rádervorgelege, die, nebenbei bemerkt, auch 
von Hand betätigt werden können. 

Die Rohre aim Tunnel ruhen auf 12’ voneinander entfernt 
angeordneten, 8" langen. am Umfange nach dem Rohrdurchmesser 
gekrümmten Walzen. Diese werden je durch eine 2" Spindel ge- 
halten, deren gabeliger Kopf die Walze umfaßt. Die Spindeln 
wiederum ruhen in gufeisernen Lagerbócken, die ihrerseits durch 
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6” im Gemäuer des Kanals 24” voneinander entfernt befestigte 
[-Eisen gehalten werden. : 

Da mit Rücksicht auf die Ausdehnung der Rohre a in der 
Länge eine starre Verbindung mit dem Sammelrohre im Maschinen- 
raume nicht anging, so hat man zwischen beide groDe, 20' lange 
N-förmige Expansionsrohre eingeschaltet. Diese liegen recht- 
winklig zu den Rohren a und gestatten diesen die freie Ausdehnung. 

Die Rohre a sind im Tunnel mit Fall nach den Maschinen zu 
verlegt. Das Kondenswasser wird an drei Stellen, nämlich 
bei Eintritt der Rohre in den Tunnel, dann in der Mitte des Tunnels 
und schließlich in den fStücken abgefangen. Das an den ersten 
beiden Stellen abgefangene Kondensat fließt nach dem Kesselhaus 
zurück, während das an den Kompensationsknien abgefangene im 
Maschinenraume selbst gesammelt wird. 

Der Dampfsammler im Kesselhause ist naturgemäß ebenfalls 
mit Konensablässen (Wassersäcken nach Fig. 6), un zwar vier auf 
jeder Hälfte, versehen; diese entleeren in 133" weite Kondenswasser- 
rohre روه‎ welche sich mit den 114” weiten Kondenswassersträngen der 
Rohre qq, und dem 115" Abwasserrohr i, im Tunnel zu einem 21/," 
weiten Hauptstrange vereinigen. Dieser endet in dem Sammelgefäß 1, 
der Kondenswasserpumpe 1. In diesem Gefäß enden nun auch ein 2" 
weites Kondensrohr i,, der Nachwärmer ii, und ein 114” Rohr vom 
Hilfs-Dampfsammler r. Das Kondenswasser wird durch die 753 
X 41/9 X6” Wilson-Snydersche Duplexpumpel aus dem Ge- 
fäß ہا‎ in ein 3" Rohr gedrückt, das an das Hauptspeiserohr im 
Souterrain angeschlossen ist. 

Alle Schmutz führenden Tropfwüsser, z. B. die aus den Hauben 
der Auspuffrohre, aus den Warmwasserbehältern, Pumpen, Aus- 
puffrohren usw. werden unmittelbar in einen Ausblastank abgeleitet. 

Die Speisepumpen hh, entnehmen das erwärmte Wasser 
den schon erwähnten Vorwürmern durch ein 8" Rohr a, (Fig. 12). 
Dieses ist innerhalb des Tunnels mit Flanschverbindungen versehen 
und durch bewegliche Hänger an denselben f Eisen festgemacht, 
die die Rohre a tragen. Die Kompensationsverbindungen t sind nach 
Skizze 7 und 8, also in Stopfbüchsenform ausgeführt und im Zen- 
trum des Tunnels sowie an den Rohrenden eingebaut. 

An der Austrittsstelle im Kesselhause wendet sich das Speise- 
rohr a, senkrecht nach unten einem dort stehenden Oberflächen- 
Kondensator zu. Von da tritt es in eine Art Luftkammer (einen 
Windkessel) ein, welcher dem Saugrohre der Pumpen vorgelagert 
ist. Dann erst gelangt es in die 6" Saugrohre der Pumpen selbst. In 
dem Kondensator wird der Auspuffdampf aller Pumpen und 
der sonstigen dampfverbrauchenden Maschinen im Kesselhause kon- 
densiert. Der Windkessel besteht aus einem 10' hohen System 12" 
Rohre, in die man das Speisewasser am Boden einführt, und aus dem 
die Pumpen durch einen Kreuzfitting 31/4’ über dem Boden das 
Wasser absaugen. Die darüber verbleibende Rohrtour von noch 
rund 6’ Länge ist nach oben abgeflanscht und stellt den Wind- 
kessel dar. 

Die Speisepumpen h h, drücken das Wasser in ein 5" Kupferrohr, 
das im Nachwármer i und Reiniger i, endet. Von da durchläuft das 
Wasser die Filter k k und den Wassermesser. Nun erst tritt es in 
das am Gewölbe des Kellergeschosses B, aufgehängte 5" kupferne 
Verteilungsrohr u, welches unterhalb der ganzen Kesselbatterie 
entlang geführt ist. Daneben aber ist von den Apparaten ii, 
kk, je ein Anschluß an das Rohr u hergestellt, um die Kessel auch 
unter Umgehung einzelner dieser Apparate speisen zu können. 
2” Messingrohre u, u,, von denen jedem Kessel eines zugehört, leiten 
das Druckwasser in die Kessel Jedes Speiserohr u, resp. u, ist 
4" über dem Erdboden mit einem Absperrventil versehen, außer- 
dem ist in jede Speiseleitung ein kombiniertes Absperr- und Rück- 
schlagventil, unmittelbar vor dem Eintritt des Rohres in den Kessel 
eingeschaltet. 

Das Ausblassystem umfaft ein 4" Hauptrohr v im Souter- 
rain, das mit jedem Kessel durch ein 215" Rohr v, in Verbindung 
steht. Das Rohr v, teilt sich vor dem Kessel derart, daß es an beide 
Enden des Schlammsammlers angeschlossen werden konnte. So 
kommt man nie in Verlegenheit, daß man wegen Verstopfens der Ver- 
bindung einmal nicht abblasen kann, um so weniger als es sehr un- 
wahrscheinlich ist, daf beide Anschlüsse sich gleichzeitig verstopfen 
sollten. Das 4” Rohr v endet in dem Abwassersammler v, in 
welchem dem abflieBenden heißen Wasser Gelegenheit gegeben ist, 
sich soweit abzukühlen, daß es ohne Gefahr in das Siel geleitet 
werden kann. | 

Der Abwassersammler v, hat 4’ Durchmesser und 12’ Länge; 
mit ihm steht ein 4" Dampfrohr v, in Verbindung, welches den dem 
Wasser etwa entströmenden Dunst in eine Auspuffleitung v, ent- 
weichen läßt. Weiter ist in das Gefäß v, eine Kühlspirale ein- 
gelagert, bestehend aus 2" Messingrohren von rund 238’ Länge im 
ausgezogenen Zustande. Das durch die Spirale geleitete Kühl- 
wasser gelangt später im Kesselhause zu Wasch- und Spülzwecken 
zur Verwendung. 

Das abgekühlte Abwasser fließt oben aus dem Behälter v. ab, 
weshalb der letztere, da das warme Abwasser unten in ihn eintritt, 
stets gefüllt ist. 

Zum Schlusse sei noch erwähnt. daß der Tunnel ganz in Beton 
erstellt ist. und zwar haben seine Seitenwangen 2215" Dicke; sie 
bestehen aus dem 18” starken Kern und dem 4" starken Mantel. 
Die im Tunnel untergebrachten Rohre sind gleich allen anderen 
Rohren von Boker, Smith & Co. in New-York geliefert. 
Mit Bezug auf die Zeichnungen (Fig. 9 und 10) ist noch anzuführen, 
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daß das dortselbst gezeichnete, ebenfalls auf Rollen w, ruhende 
Rohr w das Hauptsammelrohr für den Auspuffdampf der Maschinen 
darstellt und daß an den Dampfsammler o soviel Stutzen و0‎ an- 
gebracht sind, als sich Dampfmaschinen im Maschinenraume vor- 
finden. e 


Kesselstein-Klopfeinrichtungen mit Prefluft- 
betrieb 


von der Allgemeinen Preßluft-Ges. m. b. H. in Berlin. 


(Mit Abbildungen, Fig. 35—40.) 
Nachdruck verboten. 

In der Preßluft. als Betriebskraft ist ein Mittel gefunden, durch 
geeignete Werkzeuge das Abklopfen des Kesselsteins 
auf mechanischem Wege auszuführen und gleichzeitig die 
Kosten dieser Arbeit gegenüber der Handarbeit wesentlich zu ver- 
ringern. Mit diesen „Abklopfern“ läßt sich der Kesselstein 
metallisch rein von der Wandung entfernen, ohne dieselbe zu be- 
schüdigen, wie es bei Verwendung der sog. Pickhàmmer bekanntlich 
häufig der Fall war. 

Die Wirkung der Druckluft-Abklopfer liegt in der hohen Schlag- 
anzahl von ca. 6000 in der Minute, welche, obwohl jeder Schlag 
nicht so stark wie der mit dem Pickhammer ist, bei konstantem 
Luftdruck mit absoluter Gleichmäßigkeit erfolgen. 

Die Abklopfer, welche die Allgemeine PreBluft-Ges. 
m. ከ. H. in Berlin, Kaiser-Wjlhelmstraße 2 auf den Markt bringt, 
werden für alle Árten von Kesseln gebaut; das Prinzip ist stets das 
gleiche, nur die Ausführungsform eine entsprechend veränderte. 

So zeigt der für Flammrohrkessel bestimmte Ab klopf- 
apparat das Bild Fig. 39. Er besteht aus einem Arbeitszylinder 
a, in welchem sich der gezahnte Schlagkolben b mit groDer Hub- 
anzahl hin und her bewegt. Der Zylinder a ist in einer Hülse c in 
seiner Längsachse verschiebbar eingesetzt und wird durch eine Feder 
d gegen das ebenfalls gezahnte Kopfstück e der Hülse c gepreßt. 
Durch diese Feder wird jede Erschütterung aufgenommen, so daß 





Fig. 38. Z.A.: 


resselstein- Klopfeinrichtungen mit Prefluflbetrieb von der Allgemeinen 
Prefiluft-Ges, m. b. II. in Berlin, 


trotz der hohen Schlaganzahl ein Rückschlag in keiner Weise mehr 
fühlbar wird. 

Infolge der Reaktion wird das mit breiten Zähnen versehene. 
aus Gußstahl gefertigte und gehärtete Kopfstück e beim Rückgang 
des Arbeitskolbens auf das Werkstück geworfen und leistet somit 
auch Arbeit, so daß die Wirkungsweise des Abklopfers eine 
doppelte ist. 

Die besondere Bauart des Abklopfers, welcher etwa 80 mm hoch 
ist, gestattet es gerade, den Raum zwischen den Flammrohren und der 
Wandung bequem zu erreichen, so daß auch diese Flächen, die sonst 
häufig vernachlässigt werden, sauber gereinigt werden können. Beim 
Nietenklopfen und ganz engen Zwischenräumen kann die Schutz- 
hülse c abgenommen werden, und dann ist jede Stelle im Kessel 
erreichbar. Die Handhabung ist die denkbar einfachste und braucht 
der Abklopfer nur leicht auf die zu reinigenden Flächen aufgedrückt 
und über dieselben hin und her geführt zu werden, wáhrend die 
Preßluft durch einen dünnen und biegsamen Schlauch zugeleitet wird. 

Für Wasser- und Heiz- oder Feuerrohrkessel ist 
der in Fig. 38 dargestellte Apparat bestimmt. In einem Zylinder, 
dessen Durchmesser dem der zu reinigenden Rohre entspricht, ist 
ein Kolben angeordnet, welcher durch Gelenke seine Bewegung 
auf einen Klóppel übertrügt, womit der Kesselstein entfernt wird. 
Durch den Luftstrom wird gleichzeitig das abgeklopfte Materia] aus- 
geblasen. 

Bei Wasserrohren ist der Schlüger scharfkantig ausgebildet, 
um den im Innern der Rohre anhaftenden Kesselstein abzuschlagen. 
wührend er bei Feuerrohren vorn kugelfórmig gestaltet ist. und 
durch das Klopfen der Rohre von innen aus ein Loslósen des Kessel- 
steins bewirkt. Auch kann in beiden Fällen bei diesem Apparat 
Dampf als Betriebskraft genommen werden, obgleich die 
Handhabung mit Luft bequemer ist, da man sonst mit den erhitzten 
Zuleitungsrohren zu rechnen hat, und die Arbeiter bei der Be- 
dienung vorsichtiger sein müssen. 

Was die Rentabilität einer solcher Reinigungseinrichtung 
anbetrifft, so ist in der Praxis in vielen Fällen nachgewiesen, daß 
ein mit einem solchen Apparat arbeitender Mann ebensoviel leistet 
wie sonst drei bis vier Mann bei Handarbeit, in jedem Falle aber 
wenigstens eine Ersparnis von 5000 an Arbeitslohn eintritt. In Be- 
trieben, wo schon Preßluft vorhanden, machen sich die Anschaffungs- 
kosten bald bezahlt, aber auch da. wo erst noch ein kleiner Luftkom- 
pressor aufgestellt werden muß, ist die Rentabilität nachweisbar. 
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Hinsichtlich der Vorteile, welche das Verfahren gegenüber 
anderen Arbeitsmethoden hat, wäre zu bemerken, daß 
bei Flammrohrkesseln bis jetzt fast nur die alte Methode 
des Ausklopfens mit Pickhämmern bekannt ist. Hier 
ein mechanisches Verfahren unter Anwendung einer geeigneten 
Betriebskraft zu finden, ist die Preßluft berufen gewesen. 
Dampf läßt sich nicht "verwenden, da der Auspuff desselben in 
den Kessel nicht zulässig ist, andererseits die Ableitung zu viel Um- 
stände und Schwierigkeiten ‘macht. Auf elektrischem Wege 
ist bisher auch noch nichts erreicht worden; hierbei ist nämlich 
die Schwierigkeit einer sicheren Isolierung ins Auge zu fassen, da 
die Arbeiter sich ständig auf einer gut leitenden Fläche, dem Kessel- 
boden, befinden und bei unvollkommener Isolierung elektrischen 
Schlägen ausgesetzt sind. 

Bei Wasser- und Feuerrohrkesseln liegen die Ver- 
hältnisse etwas anders. Hier war man von Anfang an auf 
mechanische Vorrichtungen angewiesen. Um aber vom Hand- 
betrieb, der sich auch hier nicht leistungsfähig erwiesen hat, 
loszukommen, griff man zum Druckwasser, jedenfalls eine 
wesentliche Verbesserung. Man konstruierte Apparate, welche mit 
rotierenden Fräsern arbeiten, die ihren Antrieb durch eine kleine 
Turbine erhalten. Die Rohre werden so gewissermaßen ausgebohrt. 


Aber auch diese Methode hat ihre Nachteile. Erstens ist der Be- 
trieb durch Wasser ziemlich umständlich, da dasselbe wieder abgeleitet 





Fig. 39. 








Fig. 40. 


39 u. 40. Z. A.: Kesselstein-Klopfrinrichtungen mit Preßluftbetrieb von der 
Allgemeinen Preßluft-Ges. m. b. H. in Berlin. 


Fig. 


werden muß. Auch sitzt der Kesselstein gewöhnlich exzentrisch 
im Rohr, da er sich naturgemäß am Boden stärker ablagert. Wird 
nun mit den Fräserapparaten gebohrt, so kommt es vor, daß die 
Fräser einmal keinen Kesselstein fassen, aber dafür die Rohre, wo- 
durch diese leiden. Endlich ist auch die Leistungsfähigkeit solcher 
Apparate verhältnismäßig gering, da man über eine gewisse Um- 
drehungszahl nicht hinaus gehen kann. Anders bei den Apparaten, 
die mit Preßluft oder Dampf betrieben werden. Das ursprüngliche 
Prinzip des Klopfens ist hier zur vollen Ausnutzung gebracht. Die 
Wirkung beruht nur in der schnellen Aufeinanderfolge der Schläge, 
die jedesmal eine geringe Menge von Kesselstein loslösen. Der 
einzelne Schlag ist jedoch nicht so stark, daß eine Beschädigung der 
Rohre eintreten kann; überdies läßt sich die Wirkung durch Drosse- 
lung leicht regeln usf. 

Zur Erzeugung der erforderlichen PreBluft kann jeder 
Kompressor benutzt werden, wobei daran zu denken ist, daß Preß- 
luft, wenn sie einmal vorhanden ist, auch zu vielen anderen Zwecken 
verwandt werden kann, 5. B. zur Entstaubung, zum Anstreichen, 
Bohren, Stoßen, Hämmern, Lastheben usw. 

Von der Allg. Preßluft-Ges. werden naturgemäß für ihre Ab- 
klopfapparate direkt konstruierte Kompressoren für Dampf- und 
Riemenbetrieb geliefert. 
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Der Riemen-Luftkompressor (Fig. 40) ist liegender 
Bauart und kann auf Wunsch mit einer selbsttätigen Druckregulie- 
rung ausgerüstet werden, damit man an der Verbrauchsstelle einen 
móglichst konstanten Druck zur Verfügung hat und so an Betriebs- 
kraft spart. 

Die Kompressoren an sich haben Saug- und Druckventile, auch 
sind ihre Zylinder mit Wasserkühlung versehen. Der kleinere Kom- 
pressor reicht für den Betrieb von zwei Abklopfern aus; er hat einen 
Zylinder von 120 mm Bohrung und ist imstande, in der Stunde 20 cbm 
Luft anzusaugen und auf 5—6 At zu komprimieren; sein Hub stellt 
sich auf 180 mm, die Tourenzahl auf 200 und der Kraftverbrauch 
auf 2,5 PS. Der größere Kompressor genügt für drei Abklopfer 
und mehr; er saugt ca. 30 cbm Luft von atmosphärischer Spannung 
in der Stunde an und komprimiert sie auf 5—6 At; sein Zylinder 
hat 150 mm Bohrung. Der Kolbenhub stellt sich auf 180 mm, 
die Tourenzahl auf 200 in der Minute. An Kraft bedarf der Kom- 
pressor 3,5 PS. Das Gewicht der beiden Kompressoren stellt sich 
auf 175 resp. 225 kg. 

Der von der genannten Gesellschaft gebaute Dampf-Kom- 
pressor ist für Aufstellung im Kesselhause berechnet und ent- 
nimmt den Dampf einem der dort aufgestellten Dampfkessel. Eine 
Reguliervorrichtung unterbricht die Dampfzufuhr selbsttätig, sobald 
der eingestellte Luftdruck im Windkessel erreicht ist. Ebenso aber 
springt die Luftpumpe selbsttätig wieder an, wenn dieser Druck 
einmal unter die festgelegte Grenze sinkt. Die Pumpe arbeitet mit 
einem Luftdruck von 5—6 At und kann demzufolge an jeden neueren 
Dampfkessel angeschlossen werden; mit dem Windkessel steht sie 
durch ein Rohr in Verbindung ; ihr Dampfzylinder hat einen Durch- 
messer von 208, der Luftzylinder einen solchen von 216 mm, der 
Kolbenhub stellt sich auf 260 mm und das Gewicht der kompletten 
Pumpe auf 190 kg. 

Der Druckluftkessel besitzt 600 mm Durchmesser und 1200 mm 
Hóhe; sein Inhalt stellt sich auf 340 ] und das Gewicht auf ca. 
250 kg. Gummischläuche, welche an den Windkessel angeschlossen 
werden, dienen zur Überleitung der Luft nach den Abklopfern. 
Manometer und Absperrhahn sind am Kessel angebracht. 


Gehóren einem Werke mehrere Kesselháuser zu, so wird für 
alle nur ein Kompressor angewandt. Diesen montiert man 
unmittelbar am Windkessel und macht letzteren fahrbar. Der 
kleine Rollwagen, auf dem das Ganze montiert ist, trágt dann stets 
auch noch einen Kühlwasserbehälter für den Luftzylinder, obgleich 
die Wasserkühlung nur bei höherem Druck erforderlich ist. Dieser 
aber muf) angewandt werden, wenn der vorhandene Kesselstein be- 
sonders dick ist. Man benutzt Kompressor und Luftzylinder der 
oben angegebenen Dimensionen und einen aus Profileisen her- 
gestellten Rollwagen von 1050 mm Radstand. 


Dampfüberhitzer. 


Nachdruck verboten. 

Solange Dampf noch mit dem Wasser — wie im Dampfkessel — 
in Berührung ist, kann er nur als gesättigter Dampf gelten, dessen 
Spannkraft und Dichtigkeit von der Temperatur allein abhängig 
ist, d. h. der sich im Maximum seiner Spannkraft und Dichte be- 
findet. Weiter darf der im Dampfkessel erzeugte Dampf keinen 
Anspruch auf den Namen ‚trockenen Dampf“ machen, derselbe ist 
vielmehr feucht zu nennen, ja sogar als nasser Dampf zu be- 
zeichnen; diesem nassen Dampf kann man keine Wärme entziehen, 
ohne daß ein Teil desselben kondensiert. Ein bequemes und billiges 
Mittel zur Veredelung des Dampfes ist die Überhitzung, be- 
quem deshalb, weil die betreffenden Einrichtungen gewöhnlich keiner 
besonderen Bedienung bedürfen, und billig, weil Heizgase von ge- 
nügend hoher Temperatur bei den meisten Kesselanlagen zur Ver- 
fügung stehen. 


Man unterscheidet direkt befeuerte sowie indirekt be- 
feuerte Überhitzer; die ersteren besitzen eine selbständige 
Feuerungsanlage, und es ist ihre Aufstellung in der Regel da am 
Platze, wo lange Dampfleitungen zur Verbrauchsstelle nötig sind, 
so daß der Dampf kurz vor der Verbrauchsstelle überhitzt wird. Die 
indirekt befeuerten Überhitzer werden in die Heizkanäle der Dampf- 
kessel eingebaut und zwar in der Regel hinter dem ersten Feuerzug. 

Der überhitzte Dampf an sich hat die Eigenschaft, daß ihm 
Wärme entzogen werden kann, ohne daß eine Kondensation bemerk- 
bar wird. Demgemäß kann bei Verwendung überhitzten Dampfes 
eine Abkühlung in der Rohrleitung, im Schieberkasten der Dampf- 
maschine usw. vor sich gehen, und trotzdem wird der Dampf nicht 
nur als trockener, sondern noch mit einer bestimmten Überhitzungs- 
GE vor den Dampfkolben oder das Turbinenschaufelrad 
reten. 

Der gesättigte Dampf entspricht bei einer bestimmten Spannung 
einer bestimmten Temperatur, so z. B. entspricht gesáttivter Dampf 
von 5 At einer Temperatur von 159,220 C, solcher von 10 At einer 
Temperatur von 184,5? C. Beistehende Tabelle I zeigt die Span- 
nungen und die zugehörigen Temperaturen für gesättigten Dampf, 
außerdem ist in dieser Tabelle die Gesamtwärme W, sowie das Ge- 
wicht G und das Volumen V von 1 kg Dampf enthalten. 


Tabelle 1 
für gesättigten Wasserdampf nach Zeuner. 

















Gesamt- G. Volumen v 
p= kg Temper- Gesamt- | würme per| Gewicht | von 1 kg 
At per qm atur warme |cbmDampf| von 1 cbm | Dampf 
abs t W Cal kg in cbm 
0,1 1033,4 46,21 | 620,59 42,64 0,0687 14,551 
0,5 5167,0 81,71 | 631,42 199,09 0,3153 3,171 
1,0 10334,0 | 100,00 | 637,00 385,96 0,6059 1,650 
1,5 15501,0, 111,74 | 640,58 568,49 0,8874 1,126 
2,0 20668,0 | 120,60 | 643,28 148,20 1,1631 0.859 
2,5 25835,0 | 127,80 | 645,47 925,94 1,434 0,097 
3,0 31002,0 | 133,91 | 647,34 1102,04 1,7024 0,9874 
3,5 36169,0 | 139,24 | 648,96 1276,99 1,9676 0,5082 
4,0 | 41336,0 | 144,00 | 650.42 | 1450,53 | 2,2303 | 0,4484 
4,5 46503,0 | 148,29 | 651,72 1623,34 2,4911 0,4014 
5,0 51670,0 | 152,22 | 652,92 1795,72 2,750 0,3636 
5,5 56837,0 | 155,85 | 654,03 1967,02 3,007 0,3325 
6,0 62004,0 | 159,22 | 655,06 2137,93 3,2632 0,3064 
6,5 67171,0 | 162,37 | 656,022 | 2307,50 3,5178 0.2843 
7,0 72338,0 | 165,34 | 656,929 | 2477,11 3,7711 0,2652 
7,5 77505,0 | 168,15 | 657,785 | 2647,02 4,0234 0,2485 
8,0 82672,0 | 170,81 | 658,597 | 2875,72 4,274 0,2339 
8,5 87839,0 | 173,35 | 659,372 | 2983,58 4,5248 0,2210 
9,0 93006,0 | 175,77 | 660,11 3150,89 4,7741 0,2095 
9,5 98173,0 | 178,08 | 660,81 3319,01 5,0226 0,1991 
10,0 | 103340,0 | 180,31 | 661,49 3487,06 5,2704 0,1897 
10,5 | 108507,0 | 182,44 | 662,144 | 3654,21 5,5174 0,1812 
11,0 | 113674,0 | 184,50 | 662,772 | 3820,01 5,7636 0,1735 
11,5 | 118841,0 | 186,49 | 663,379 | 6,0092 0,1664 
12,0 | 124008,0 | 188,41 | 663,965 | 4152,38 6,2543 0,1599 
12,5 | 129175,0 | 190,27 | 664,532 | 4317,15 6,4986 0,1539 
13,0 | 134342,0 | 192,08 | 665,085 | 4484,73 | 6,7424 0,1483 
13,5 | 139509,0 | 193,83 | 665,618 | 4658,42 6,9857 0,1431 
14,0 | 144676,0 | 195,53 | 666,137 | 4816,61 7,2285 0,1383 


Die Überhitzung wird in Apparaten meistens aus schmiede- 
eisernen Flach- oder Spiralschlangen, welche in den Weg der Heizgase 
eingebaut werden, durchgeführt. Der einströmende Naßdampf wird in 
diesen Apparaten erst getrocknet und dann überhitzt, wodurch bei 
gleichbleibendem Druck eine Volumenvermehrung eintritt. ‚Würde 
man bei Überhitzern eine Volumenvermehrung verhindern, 50 stei- 
gert sich die Spannung, ein Fall, welcher jedoch für die Verwend- 
barkeit des Überhitzers nicht in Frage kommt. 

Die Gesamtwärme gesättigten und überhitzten Dampfes, 
sowie das Gewicht des überhitzten Dampfes sollen an 
etlichen Beispielen berechnet werden: 


Es sei 
p= 5 At, 


p= 8 ,, 
p=12 ہو‎ 


W = q + 3 + Apu = 160,93 + 449,45 + 44,66 = 655,06 W. E., 
W = q + è + Apu = 178,01 + 436,36 + 45,72 = 660,11 ,, و‎ 
W=q+2+ Apu = 194,44 + 423,46 + 46,67 = 665,08 ,, و‎ 


Ferner betrage fiir 


p= 5 At, t= 159,22 °C, T= Temp. des überhitzt. Dampfes = 200 °C, 
p= 8 , t= 175,779C, T= » » » » = 300 °C, 
p=12 , 1=1990896 T= , و و‎ » = 40000 


so berechnet sich die Gesamtwärme W, für überhitzten Dampf 
W, = W + cp (T—t), wobei cp = 0,4805 anzunehmen ist, oder es 
berechnet sich cp nach der von Prof. Lorenz aufgestellten Formel 


5 p 
Cp = 0,43 + 3 600 000 (373 + Ty 
folglich ergibt sich für ein Beispiel 
p=5 At., T= 200, 300 und 400° C 
die spezifische Wärme zu 


5 : 

P= 5, T= 200, cp = 0,43 + 3600000 (5... 05,7 %43 + 0,17 = 0,60, 
5 

p= 5, T= 300, cp = 0,43 + 3 600 000 ہوم‎ -300ኦ ” 0,13 + 0,09 = 0,52, 
5 : 

p=5, T= 400, cy = 0,48 + 8 600 000 پر ہرم‎ oe = 0,43 + 0,048 = 0,478. 


Da der Wert cp sich also sehr verschieden ergibt, so soll der- 
selbe für die Berechnung der Gesamtwürme in den vorhergehenden 
Beispielen mit cp — 0,5 eingesetzt werden, ınithin ergibt sich für 
p=5 At, T=200° C=655 +0,5(200— 159) = 655 + 20,5 = 675,5 W.E.. 
p=8 At, T=300 ° C = 600 + 0,5 (300 — 176) = 660 + 62.0 = 722.0 ,, p 
p=12 At., T= 400 °C = 665 + 0,5 (400— 192) = 665 + 104.0 = 769.0 ,, ,, 

Die Gewichte für 1 cbm überhitzten Dampfes G; berechnen sich, 
wenn die Gewichte für gesättigten Dampf beip=5 nach Tabelle I 
G=5,26, p=8 mit G=4,77, p=12 mit G=6,74 sind zu 

9 እ) 
o t+ 263 


G d 
i T+ 263° 


oder hierfür die Werte eingesetzt, gibt 





159 + 263 
سے‎ 9 e = 2 . == 5 ۹ 
Gi 3,26 + ون‎ ogg = 20 ۰0,91 = 2,96 kg, 
176 3 — 
192 + 263 
= . = . 6 = n ۹ 5 
Gi = 6,74- Ae, 363 = 674068 = 4,58 kg 


Die indirekt befeuerten Überhitzer schaltet man in die Dampf- 
leitung zwischen Dampfkessel und Maschine; es steht die Dampf- 
spannung demnach stets unter Kontrolle der Sicherheitsventile der 
Dampfkessel, 4. ከ. der Dampfdruck kann nicht steigen, folglich 
wächst durch Überhitzung das Dampfvolumen und zwar bei ge- 
sättigtem Dampf von 5 At — 1590 C Sättigungstemperatur um 


13% bei einer Überhitzung um 41 °C, also auf 159 + 41 = 200 °C Ge- 
samttemperatur, 

36 %, bei einer Überhitzung um 142 9 C, also auf 159 + 142 = 300°C Ge- 
samttemperatur, 

56 9/6 bei einer Überhitzung um 242°C, also auf 159 + 242 = 400°C Ge- 
samttemperatur. 


Je höher also die Überhitzung bei einer bestimmten Dampf- 
spannung, desto größer die Volumenvermehrung des Dampfes. Die 
Volumenvergrößerung V, berechnet sieh wie folgt: 


p-V= 471,1 T, — 0,016 p 
v= 47,1 - T, — 0,016 p 

p 
hier ist T, = T + 273, mithin V — v = v}, 

lumenvergrößerung in Prozenten 

V—v 

V4 መመ iA 

v 


Die Volumenvergrößerung für 
p=5, 8 u. 12 At.- T= 200, 300 und 400 °C durchgerechnet, ergibt: 


V,= ኛ፦ና oder die Vo- 


100. 


82004 . V = 47,1 - 200 + 273 — 0,016 - 62004 
M 41,1 - 473 — 0,016 - 62004 
u 62004 
22278,3— 992 21286,3 _ 5 
V^ 2004 " (02084 ^ 0 
۲ = 0,3465 — 0,3064 = 0,0401 oder in Prozenten 


0,3465 — 0.306 ۱ 
_ 454 000 get, 13 Proz. bei T = 200 0C; 


ez 0.3064 
62004 - - 47,1- 300 + 27,3 — 0.016 - 62004 
_ 47,1 -573 — 0,016 ١ 62004 _ 26988 — 992 





= c ie 5 III = __ "ERA = 2 
H 62004 62004 90 
0,1192 — 0,3064 
سے‎ SE d e = 36 8 1 = 0 3 
Vi 0.3064 100 = 36 Proz. bei T 2 300 °C; 
s TE P A 8 20 
y= 41,12073 — 0.016۰62004 0 479 


- 62004 
V, = 0,479 — 0,3064 = 0,1726 oder in Prozenten 


V = سی‎ E = 100 = 56 Proz. bei T= 400 °C, 


Würde dagegen der Dampf in der Leitung eingeschlossen, so daß 
sein Volumen sich nicht vergrößern resp. ausdehnen Könnte, also 
konstant bleibt, und wird der Dampf überhitzt, so wird die Dampf- 
spannung steigen und zwar bei 


p=5 At auf p,— 5,18 At bei einer Überhitzung von 41? C, also 
auf 200? C Endtemperatur, 
p=:5 At auf p,— 6.67 At bei einer Überhitzung von 142? C, also 
auf 300° C Endtemperatur, 
p=5 At auf p,— 7.85 At bei einer Überhitzung von 2129 C, also 
auf 400 9 Endtemperatur. Es ist 
263 + T 263 + 200 E 
Pi = ogg pt P Oder ڕ ووو > اط‎ 59:9 7 9418 At, 
263 4- 300 — 
Pt = 388 .. 159/27 DÉI At, 
263 + 400 
መመ. b= 785 At. 


263 + 159. 


Aus vorstehenden Zahlen ersieht man. daß die Volumenvermeh- 
rung eines bestimmten Dampfquantums allgemein mit der Höhe 
der Überhitzung wächst, daß aber die Eigenschaft am stärksten bei 
schwachen Dampfspannungen hervortritt. Bringt also die durch 
Überhitzung hervorgerufene Volumenvergrößerungz des Dampfes 
ökonomische Vorteile, so werden sich diese am stärksten zu- 
nächst bei hoher Überhitzung und bei alten, mit 
schwachem Dampfdruck arbeitenden Anlagen zeigen, wo- 
bei vorauszusetzen ist, daß die Maschinen zum Fahren mit hoch- 
überhitztem Dampf geeignet sind. 

(Fortsetzung folgt.) 





Perforiermaschine 
MU von Donovan & Co., Ltd. in Salford. 


(Mit Abbildungen, Fig. HH) مم‎ _ 


48 ar pest" a ..- .. 
Nachdruck verboten. 


Die an sich einfache Konstruktion von Perforiermaschi- 
nen wird kompliziert, wenn der Konstrukteur’ eine rasche Ver- 
stellbarkeit der Lochabstände erreichen will. Diese letztere Aufgabe 
hatte sich die Firma Donovan & Co., Ltd. in Salford bei 
der Konstruktion einer zum Lochen von Blechen und Profileisen 
dienenden Perforiermaschine gestellt und sie in ingeniöser Weise 
zur Lösung gebracht, wie man bei einer näheren Betrachtung der 
Fig. 41—44 erkennen wird. 

Die von J. Woernitz in „Revue Industrielle“ beschriebene Ma- 
schine besteht — wie Skz. 1 der Fig. 41 zeigt — aus zwei Haupt- 
teilen: der Lochmaschine und einem Wagen, der das Werkstück 
den gewünschten Lochabständen entsprechend ruckweise vor ihr 
verschiebt. 

Auf der Welle a (Fig. 41, Skz. 1) sitzen eine Los- und eine Fest- 
scheibe, welch letztere, vom Transmissionsriemen angetrieben, die 
Welle a nebst dem darauf aufgekeilten Zahntrieb r in Umdrehung 
versetzt. Der Trieb r arbeitet auf das Zahnrad ር, das lose auf 
Welle b làuft, aber mit ihr gekuppelt werden kann. In letzterem 
Fall bewegt die Welle b mittels eines Exzenters den Lochstempel p. 
Ferner trägt die Welle b noch einen Hebedaumen, an den eine 
an einem Schwinghebel angebrachte Rolle angelegt ist. Dieser 
um eine Achse schwingende Hebel wird in dem Augenblick an- 
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Fig. 41. 


Fig. 41 u. #2. Z. A.: 


gehoben, in dem der Lochstempel das Blech verläßt. Diese Auf- 
wärtsbewegung wird durch eine mit dem Hebel mittels Bolzen ver- 
bundene Stange h auf einen horizontalen Hebel i übertragen, der 
auf die unten im Maschinengestell liegende Achse k aufgekeilt ist. 
Das als Gegengewicht wirkende freie Ende des Hebels i will die 
obenerwähnte Rolle stets auf den Hebedaumen niederdrücken, so 
daß Rolle und Hebel nach einem Anheben sofort wieder nieder- 
fallen. Dadurch erfährt die Welle k eine Schwingbewegung, die 
synchron ist zu dem Auf- und Niedergang des Lochstempels. Der 
Zweck dieser Oszillation von Welle k ist, den das Werkstück tragen- 
den Wagen in zweckentsprechender Weise vor der Lochmaschine 
vorüber zu führen. Dieser Wagen will infolge des durch ein nieder- 
hängendes Gewicht auf ihn ausgeübten Zuges stets vorwärtsfahren, 
wird jedoch durch einen besonderen Mechanismus den Lochabstän- 
den entsprechend immer wieder angehalten. Er trügt nümlich eine 
Zahnstange, in die ein Trieb f eingreift, der seinerseits wieder mit 
einem Zahnrad m in Eingriff ist. Das letztere steht mit einem Aus- 
schaltmechanismus in Verbindung, der durch die Schwingungen der 
Welle k gesteuert wird. . 

Dieser Mechanismus ist in Fig. 42 dargestellt. Das erwähnte 
Zahnrad m ist auf eine Welle n (Fig. 41, Skz. 1) aufgekeilt, auf der 
ein Sperrad t, sitzt, in das zwei Klinken a und b eingreifen können. 
Die Klinke a sitzt am Hebel f, (Fig. 42), der frei um die Achse o, 
schwingt und sich in ihrer Längsrichtung verschieben kann. Diese 
Verschiebung wird mittels der Gabel f eingeleitet. Der als Gegen- 
gewicht wirkende Arm s, erteilt der Klinke a das Bestreben, sich 
nach dem Scheitel des Rades t, hin zu bewegen. 

Die Welle k, trägt zwei aufgekeilte Hebel c und d. Ein an 
Hebel c sitzender Stift e greift zwischen die beiden Arme der 
Gabel f. Hebel d steht durch einen Stift, der in einer vertikalen 
Nut gleitet, mit dem Support der Klinke b in Verbindung, der in einer 
horizontalen Nut gleiten kann. 

Infolge des geschilderten Ineinandergreifens all dieser Teile hat 
die durch die Bewegungen des auf Welle b sitzenden Hebedaumens 
veranlaßte Schwingbewegung der Welle k Querverschiebungen der 
Klinkeni a und b mittels des Sperrades t, zur Folge. 


Die Hebel e und d sind auf der Welle k so angeordnet, daß | 








jedesmal, wenn der Hebedaumen den Hebel i anlıebt, die Klinke a 
in das Sperrad t, in demselben Augenblick einfällt, in dem die 
Klinke b dasselbe verläßt. Der entgegengesetzte Vorgang findet 
statt, wenn der Hebel i durch sein Gewicht zurückfällt: die Klinke b 
fällt dann in das Sperrad ein, während. a dessen Zähne verläßt. Somit 
ist stets mindestens eine Klinke in Eingriff mit dem Sperrad. 
Solange die Klinke b sich rechts vom Sperrad befindet, kann dieses 
sich nicht drehen, weil b in seiner horizontalen Führung festgehalten 
ist; sobald b aber infolge der Oszillation der Welle k zur Seite 
verschoben wird, nimmt das Sperrad die Klinke a mit, die sich in 
der Höhe eines oberen Anschlages (Fig. 42, Skz. 2) vor dasselbe 
gelegt hatte. Nun überwindet das den Wagen mittels eines Seiles 
vorwärts ziehende Gewicht die Kraft des Gegengewichtes s,, und das 
Sperrad dreht sich unter gleichzeitigem Vorrücken des Wagens 
soweit herum, bis der von ihm mitgenommene Hebel f, an einen 
unteren Anschlag g stößt. Wenn der auf Welle b sitzende Hebe- 
daumen ein Wiederansteigen des Hebels i bewirkt, hält die Klinke b 
das Sperrad in derjenigen Stellung fest, die es gerade einnimmt, 
wobei die Klinke a, die zur Seite verschoben worden ist, wieder 
bis an den oberen Anschlag aufsteigt. Infolge der Profilierung des 
Hebedaumens folgen diese beiden Bewegungen in rascher Folge in 
dem Moment aufeinander, wo der Lochstempel hochgegangen ist. 
Der Wagen bleibt also während der Dauer einer Lochung in Ruhe 
und rückt nach jeder Lochung um ein gewisses Stück vor, das einer 
bestimmten Zahl von Zähnen des Sperrades entspricht. 

Die beiden Anschläge, die den Hub des die Klinke a tragenden 
Hebelarmes f, begrenzen, sind einstellbar. Diese Einstellbarkeit ist 
für den unteren Anschlag nur gering. Der obere Anschlag dagegen 
sitzt an einem um die Achse o, schwingenden Arm, den man an 
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irgend einer gewünschten Stelle mit einer Schraube in einer in 
Fig. 41, Skz. 2 dargestellten Kulisse z feststellen kann. Dadurch, 
daß dieser Anschlag um mehrere Zähne des Sperrades t, verschoben 
werden kann, vermag man den Abstand zweier Löcher zu variieren; 
doch sind die Variationsmöglichkeiten keine ganz beliebigen, sondern 
selbstverständlich nur je ein Vielfaches derjenigen Strecke, die 
einem Zahn des Sperrades entspricht. Eine beliebige Übersetzung 
kann man jedoch leicht durch Auswechseln des Sperrades oder 
auch des Vorgeleges f, m (Fig. 41, Skz. 1) erreichen. 

Damit man die Lochreihen an einer gewollten Stelle beginnen 
kann, ist das Sperrad nur dureh einen Klemmring q auf der Welle 
befestigt (Fig. 41, Skz. 2). 

Eine Umkehrvorrichtung dient dazu, den Wagen zurückzuführen, 
wenn er am Ende seines Vorschubes angekommen ist: Die Welle a 
trägt eine Riemenscheibe g (Fig. 41, Skz. 1), deren Riemen über eine 
an dem erwähnten Klemmring sitzende Scheibe o läuft, ohne sie mit- 
zunehmen. Erst nach Andrücken einer Spannrolle greift der Riemen 
und führt den Wagen zurück, da das Sperrad dieser Bewegung 
nicht hinderlich ist. Eine automatische Anhaltevorrichtung ver- 
hindert übrigens, daß der Wagen zu weit fährt. 

Der in Fig. 43 in Auf- und Grundriß gezeichnete Wagen be- 
steht aus einem leichten Gitterwerk, das von fünf, auf zwei Schienen 
laufenden Rollenpaaren getragen wird. Die Schienen liegen auf 
einem von einer Anzahl leichter, gußeiserner Böcke getragenen Ge- 
stell. Die beiderseits des Wagens sichtbaren Exzenterhebel y, deren 
einer auch im Grundriß dargestellt ist, dienen dazu, das Werkstück 
sicher und möglichst rasch auf dem Wagen festzumachen. Der Kopf 
eines vertikal stehenden L-förmigen Bolzens steckt in einer Nut 
des Tisches. Das den Bolzen tragende Stück trägt vorn eine Stell- 
schraube, wáhrend um einen durch das andere Ende gesteckten wage- 
rechten Bolzen ein Exzenterhebel drehbar ist. Legt man nun den 
Exzenterhebel um, so wird die Stellschraube fest gegen das Werk- 
stück gepreßt und hält dieses sicher in seiner Lage fest. Deutlich 
erkennbar ist die zur Aufnahme des Bolzens dienende L-förmige 
Nut in Skz. 1 der Fig. 41, die noch eine zweite, zur ersteren seuk- 
rechte Nut zeigt, deren man sich beim Einspannen von Winkel- 
eisen bedient. 


Die C-fórmige Gestalt des Körpers der eigentlichen Lochmaschine 
gewährt dieser eine große Starrheit. Dadurch, daß das Werkstück 
während des Lochens auf einer Matrize ruht, wird eine Beanspruchung 
auf Kippen vom Wagen ferngehalten. Ein Gegenhalter hindert das 
Blech, sich nach dem Lochen mit dem Lochstempel zu erheben und 
gewährt gleichzeitig volle Sicherheit dafür, daß der Stempel sich 
auch vollständig aus dem Blech heraushebt, bevor der Wagen weiter 
vorrückt; denn wenn diese Vorbedingung nicht erfüllt wäre, müßte 
unweigerlich ein Bruch eintreten. | 

Die Figur .44 zeigt schematisch die Reguliervorrichtung der 
eigentlichen Lochmaschine. Zwei Pedale p und p,, die durch einen 
Holzsteg miteinander verbunden sind, sitzen auf einer unten durch 
das Maschinengestell laufenden Achse. Das Pedal p, hängt an einem 
Haken q, der auf einem Ansatz der Stange r ruht. Die letztere 
wird durch eine hier weggelassene Feder hochgehalten und ist an 
ihrem oberen Ende mit einer Kupplungsvorrichtung verbunden. So- 


lange der Arbeiter auf das Pedal tritt, ist die Kupplung eingerückt, 
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Fig. 43 u. 44. Z.A.: Perforiermaschine von Donovan d: Co., Ltd. in Salford. 


also die Lochmaschine in Betrieb; läßt der Arbeiter das Pedal frei, 
so entkuppelt sie, sobald der Lochstempel sich wieder erhoben hat. 

Die lósbare Verbindung zwischen Pedal p, und Stange r durch 
den Haken q wurde zu dem Zweck angeordnet, zu verhüten, 
daß der am Ende seines Laufes angekommene Wagen infolge einer 
Nachlässigkeit des bedienenden Arbeiters aus seinen Schienen her- 
ausliuft. Wenn nämlich wirklich auch der Arbeiter das Pedal zu 
lange niederdrückt, so trifft ein am Wagen angebrachter Anschlag 
den in Skz. 1 der Fig. 44 links ersichtlichen Doppelhebel, der dann 
den Haken q zurückzieht, so daß die Stange r unter der Zugwirkung 
seiner Feder aufsteigt, die Kupplung einrückt und dadurch die Loch- 
maschine anhält, 

Mit der in den Figuren 41—44 dargestellten Ausführungsform 
der Perforiermaschine wurden in 6 mm-Blech Lócher von 12 mm 
Durchmesser in Abständen von je 1,5 bis 7,5 mm geschlagen. Die 
Maschine kann Bleche von 3 m Länge aufnehmen. Sie schlägt in 
ein solches Blech 30 Löcher in der Minute, doch läßt sich ihre 
Leistung bei sehr kleinen Lochabständen auf 60 Löcher in der Minute 
steigern. 

Da die Aufspannung der Bleche oder Profileisen. Einstellung der 
Lochabstände sowie die Auswechslung von Lochstempel und Matrize 
nur kurze Zeit in Anspruch nehmen, dürfte diese Maschine sich in 
Werkstätten für Baukonstruktionen, in Kesselschmieden u. dergl. 
bald einführen. 
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Rollenlager. 
(Mü Abbildungen, Fig. 45 u. 46.) 


Nachdruck verboten. 

Zweifellos ist das Rollenlager eine Materie, über welche die 
Lehrbücher des Maschinentechnikers sich ausschweigen, und auch 
in Zeitschriften findet man nur mühsam einigermaßen brauchbare, 
verläßliche Angaben. Es dürften deshalb einige vom Konstrukteur 
unmittelbar verwendbare Angaben interessieren, die das Resultat 
der von Trochee in „American Machinist“ veröffentlichten Ver- 
suche sind. 

Die Versuche wurden mit kleinen Wagen mit Lagern der 
in Fig. 45 und 46 dargestellten Art ausgeführt, die beladen auf 
Schienen sowie auf ebener Unterlage liefen, und man gelangte zu 
dem Resultat, daß Rollenlager, wenn sie sauber ausgeführt sind, 
Zapfenlagern bedeutend überlegen sind, insofern sie die erforderliche 
Zugkraft um 60-7000 vermindern! 

Das Lager, ‘das am meisten befriedigt, ist ziemlich teuer, doch, 
wie bei den meisten Maschinen, machen sich auch hier die hohen 
Anschaffungskosten in den meisten Fällen dadurch bezahlt, daß 
später keine Reparaturen notwendig werden. Nicht die Konstruktion 
an sich verursacht diese hohen Kosten, sondern die außerordentliche 
Genauigkeit, die bei der Herstellung und Zusammensetzung zu be- 
achten ist; denn diese Lager erfordern eine noch größere Sorgfalt 
als Kugellager. 

Das Verhältnis des Wellen- zum Rollendurchmesser soll 2:1 
sein, und es ist wichtig, daß dieser Betrag nicht wesentlich über- 
oder unterschritten wird. Die Welle soll aus weichem Stahl be- 
stehen, der im Temperofen gehärtet ist. Sie wird auf genaue Größe 
abgeschliffen, wobei nur eine Toleranz bis 0,025 mm unter der 
genauen Größe zugelassen werden kann. 

Die Rollen sollen aus gutem Kohlenstahl bestehen, mit abge- 
rundeten Enden, gehärtet und geschliffen sein und in Sätzen von 
nicht mehr als 4 oder 5 eingebracht werden (kleinere Sätze geben 


Fig. 46, 


Fig. 45 u. 46, 


Z. A.: Rollenlager. 


bessere Resultate), mit einem Total-Spielraum in jedem Satz von 
0,18 bis 0,2 des Durchmessers einer Rolle, proportional der Zahl 
der Rollen eines Satzes abnehmend. 

Die in der Radnabe befindlichen Rollen reiben sich an Schalen 
aus einem Stahl, der nicht ganz so hart ist wie die Rollen oder die 
Welle. Seitlich ist das Lagergehäuse durch Scheiben abgeschlossen, 
die ein Herausfallen der Rollen verhindern. 

Das Gehäuse wird aus Weiß- oder Kanonenmetall hergestellt. 
Für die Scheiben kann man Gußeisen wählen. 

Besondere Aufmerksamkeit ist der Wahl des richtigen Schmier- 
systems und einer reichlichen Schmierung zuzuwenden, da sonst 
das bestkonstruierte Lager nicht zufriedenstellend laufen kann. 

Zusammenfassend ist zu sagen: das Wichtigste ist die Ge- 
nauigkeit des Durchmessers der Rollen und der Welle, sowie der 
Lagerbohrung, für welche die Toleranz dieselbe ist wie 
für die Welle, nämlich genaue Größe und 0,025 mm darunter. 
Die Rollen können bis auf das halbe Tausendstel eines Zolls genau 
geschliffen werden. Wenn diese Punkte nicht genau eingehalten 
werden, so werden einige Rollen tragen, während andere dies nicht 
tun, so daß die Last ungleichmäßig getragen wird; deshalb soll auf 
alle Fälle jede Rolle genügende Stärke besitzen, um die ganze Last 
tragen zu Können. 





Der praktische Maschinen Konstrukteur. 


40. Jahrgang. Nr. 5. Herausgegeben von W. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 28. Februar 1907. 
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Kraftwagen klassischen Automobiltyp. Einige der kleineren Wagen leisteten 
zwar Beachtenswertes, waren indes auf die Dauer den an ein Ge- 
brauchsautomobil gestellten hohen Anforderungen nicht gewachsen. 


der H - il- i 5 
er Hansa-Automobil-Gesellschaft m. ከ. ፪፪. in Varel-Oldenburg. Im Gegensatz zu solchen minderwertigen Konstruktionen zeigen 
(Mit Abbildungen, Fig. 47 u. 18), die kleinen Wagen der Hansa-Automobil-Gesellschaft 
Nachdruck verboten. m. b. H. in Varel-Oldenburg ganz den Standardtyp des 


Fast ebenso alt wie der Automobilismus selbst ist auch das Ver- | modernen Kraftwagens, dem sie in allen konstruktiven Einzelteilen 
langen nach einem kleinen, billigen und doch guten Gebrauchs- | vollkommen entsprechen. In den beiden Abbildungen, Fig. 47 u. 48, 
wagen; aber so staunenswert die großen Wagentypen sich entwickelt | die das Chassis eines 6/7 PS-Kraftwagens der H AO von der Seite 





Fig, 47. 
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Fig. 47 u. 48. Z. A.: Kraftwagen der HansaeAnutomobil- Geselischaft m. b. H. in Varel- Oldenburg. 


haben, so sehr ist der kleine Wagen das Stiefkind der Industrie | und von oben gesehen darstellen, wird der Beschauer sofort den 
geblieben. Kein Wunder, denn der glanzvolle Aufschwung des , klassischen Automobiltyp (Mercedes) erkennen. 

Automobilismus in den letzten Jahren brachte es mit sich, daß die Wenn auch die Abmessungen der einzelnen Teile bei den 
Fabriken stets mit dem Bau großer Wagen voll beschäftigt waren | kleinen Wagen geringer sind als bei ihren Vorbildern und dadurch 
und deshalb keine Zeit fanden. die immer zahlreicher auftretenden | an Material gespart wird, so stellen sich doch die Arbeitskosten nicht 
Wünsche nach einem kleinen billigen Wagen zu befriedigen. Wohl | viel niedriger. Um so mehr muß man sich über den geringen Preis 
sind in jüngster Zeit mehrere Typen sogenannter Volksautomohile | dieser Wagen (3250 M.) wundern, zumal sie tatsächlich im Betrieb 
erschienen, aber sie waren zum großen Teil wenig geeignet, verständ- | zufriedenstellende Resultate ergeben haben. 

nisvolle Käufer und Fachleute zu befriedigen. Ihre primitive Kon- FKigenartig ist die Form des Rahmens, die der H.-A.-G. gesetz- 
struktion und wenig exakte Ausführung des technischen Teiles so- | lich geschützt ist. Während andere Chassis gerade durchgehende 
wohl wie der Ausstattung unterscheiden sie unvorteilhaft von dem ፤ Längsträger aufweisen. sind hier die unteren Seitenteile der Karos- 
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serie sowie der schrägen Plattform für die Füße mit den Längsträgern 
aus einem Stück S.M. Stahlblech gepreßt, wodurch der Rahmen 
eine außerordentliche Steifigkeit erhält. Das Stahlblech ist 80 
profiliert, daß der Rahmen sieh weder durchbiegen und durch- 
federn kann. 

In diesen Rahmen ist vorn der kräftig gehaltene Einzylinder- 
motor, dessen beide Ventile gesteuert sind, auf einem Hilfschassis 
eingebaut, das auch das Wechselgetricbe trägt. Dank dieser An- 
ordnung sind Verspannungen zwischen den beiden Hauptorganen 
unmöglich. Sodann ist ähnlich wie bei Horch zwischen Kupp- 
lung .und Getriebewelle noch ein Kreuzgelenk angebracht. Der 
im Viertakt arbeitende Motor von 96 mm Bohrung und 100 mm 
Hub hat keinen Flügelventilator und keine Wasserpumpe, sondern 
selbsttätige Thermosyphonkühlung, die so wirksam ist, daß der 
Motor stundenlang im stehenden Wagen arbeiten kann, ohne daß 
das den Zellenkühler vor der Haube durchstrómende Kühlwasser 
zum Kochen kommt. ` 

Neben diesem einzylindrigen baut die Firma auch einen Zwei- und 
einen Vierzylinder-Motor, wohl weniger aus Zweckmäßigkeitsgründen 
als um speziellen Wünschen, die an sie herantreten, entgegenzukom- 
men; denn für den Laien ist der sehr einfach zu behandelnde Einzylin- 
dermotor auf jeden Fall vorzuziehen. Der Zweizylindermotor von 
6/7 PS hat zwei kleine Zylinderchen, kleinere Kolben, schwächere 
Pleuelstangen, ist überhaupt zierlicher und empfindlicher und kann 
deshalb nicht so beansprucht werden wie der kräftigere, viel 
festere Einzylinder. Außerdem muß er aufmerksamer, sorgfältiger 
und ınit mehr Fachkenntnis behandelt werden. 

Der H.-A.-G.-Einzylindermotor läßt sich in den weiten Grenzen 
zwischen 200 und 1200 Touren regulieren. Er zieht den Wagen mit 
eingeschalteter direkter, also großer Übersetzung aus dem Stand 
stoßfrei an, vermag ihn darauf in 45 km-Tempo dahinzuführen, um 
ihn im nächsten Augenblick infolge Bedienung der Regulierhebel 
auf dem Handrad in Fußgängertempo vorwärts zu treiben. Das 
rasche und sanfte Anfahren ist durch die Leder-Reibungskupplung 
ermöglicht, die einen gleich großen Umfang wie bei einem 10- 
pferdigen Wagen hat. Sie ist so angeordnet, 1080 die Kurbelwellen- 
lager von seitlichem Druck entlastet sind. Obwohl diese Kupplung 
vorzüglich arbeitet, will die H.-A.-G. ihre sämtlichen Wagen Modell 
1907 mit einer metallischen Lamellenkupplung ausrüsten, die außer- 
ordehtlich progressiv arbeiten soll Die H.-A.-G. hat also sehr 
richtig erkannt, daß die Kupplung die Seele eines Automobiles ist. 
Eine gute stoßfreie Kupplung schont den Motor, die Lager, die 
Wellen, die Zahnräder, die Achsen und nicht zum wenigsten die 
Pneumatiks. Eine schlechte Kupplung ruiniert einen Wagen in 
kurzer Zeit. 

Das Wechselgetriebe ermöglicht drei Geschwindigkeiten vor- 
wärts (die größte in direktem Eingriff) und Rücklauf. Die ge- 
härteten Zahnräder sind auffallend breit. Sämtliche Wellen und 
Zapfen laufen auf Kugellagern. Das ganze Getriebe ist in ölhalten- 
dem Gehäuse staubdicht eingekapselt und leicht zugänglich. Sämt- 
liche Geschwindigkeiten werden durch einen an der rechten Seite 
des Wagens angebrachten Handhebel mit Sperrklinke bedient. 

Die Umschaltung geht leicht und, geräuschlos vor sich. Die 
durch Pedal betätigte Getriebebremse ist eine staubdicht gekapselte 
metallische Innenbremse. Ihr Umfang ist beim Modell 1907 nur 
halb so groß wie in der Abbildung. Auch die doppelten Kreuzgelenke 
der Kardanwelle werden bei den neuen Ausführungen durch so- 
genannte Würfelbecher ersetzt, die infolge ihrer großen Gleitflächen 
fast gar keiner Abnutzung’ unterliegen , und überdies besser gegen 
Verschmutzung geschützt sind. 

Die Hinterbrücke ist kräftig gehalten und durch ein Spreng- 
werk unten noch besonders.versteift. Man sieht so manchen kleinen 
Wagen, dessen Hinterräder sozusagen x-beinig sind, d. h. sie 
stehen unten weiter augeinander als oben eine Folge zu 
schwacher Konstruktion, die natürlich sehr nachteilig auf die Ge- 
triebeteile und die Leistung des Wagens wirkt. Die Hinterrad- 
bremsen sind’ ebenfalls staubdicht gekapselte metallische Innen- 
bremsen von sehr kräftiger Wirkung. 

Bemerkenswert ist auch die auDerordentlich weiche Federung: 
vier sehr lange Längsfedern und hinten eine Querfeder. 

Die Räder sind natürlich aus Holz und laufen auf Kugellagern. 
Die Steuerung liegt schräg und geht spielend leicht. Die vordere 
Verbindungsstange der Steuerhebel liegt nicht vor, sondern hinter 
der Vorderachse. Diese selbst besteht aus Stahlrohr, beim Modell 
1907 wird sie & la Mercedes im Gesenk geschmiedet in I-Form, — 
eine offenbar nur des schöneren Aussehens halber getroffene 
Änderung. Die Räder besitzen Kugellaufringe. A 

Der gut durchgearbeiteten Konstruktion und dem Material, 
Spezial-Automobilstahl und vor allem Chromnickelstahl, entspricht 
die Karosserie und die Ausstattung der schnittig gebauten kleinen 
eleganten Wagen. Die Firma liefert sie als offene Zweisitzer, des- 
gleichen mit bequemem praktischen Klappverdeck und Windschutz- 
scheiben, als geschlossenes kleines Coupé oder 818 zweisitziges Land- 
aulet, in etwas größerer Ausführung mit 8/9 PS Zwei- oder 10/12 PS- 
Vierzylinder auch als eleganten Viersitzer mit seitlichem Einstieg 
und als geschlossenen Stadtwagen, sogenannte kleine Limousine. 

Viel Anklang finden auch 12-pferdige Vierzylinderwagen 
der H.-A.-G., die mit Magnetzündung ausgerüstet sind und sowohl 
als leichte Zweisitzer von 60 km Höchstgcschwindigkeit wie auch 
auf verlängertem und verstärktem Chassis als komfortabler Viersitzer 
init jeder gewünschten Karosserie geliefert werden. Die letzteren 
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entsprechen ihrer Aufgabe, als geräuschlose Stadtwagen zu laufen, 
die keine höhere Geschwindigkeit als 40—45 km pro Stunde er- 
fordern. Außerdem baut die H.-A.-G. noch 14/16 und 22/28-pferdige 
Vierzylinder-Automobile, die sich durch kräftige Konstruktion hei 
verhältnismäßig geringem Gewicht auszeichnen. 


Pumpmaschinen der Wasserversorgungs- 
anlage zu Versailles. 
(Mit. Zeichnungen auf Tafel 11 u. 12.) 


Nachdruck verboten. 

Die Ingenieurkunst — und nicht zum mindesten die Kunst des 
Maschineningenieurs — hat in auiserordentlichem Maße teil an der 
Weltberühmtheit, die Versailles durch seine prächtigen Parkanlagen 
erlangt hat. Auf einer óden, wasserlosen Hochebene gelegen, ist 
es eines der schönsten Schlösser der Welt geworden, dank den Be- 
mühungen der Ingenieure, die durch Anlage von Wasserbassins 
und Fontänen die kunstvolle Ausgestaltung von Park, Schloß und 
Stadt Versailles erst ermöglicht haben. 

Die frühesten Mitteilungen über die Wasserversorgungsanlagen 
dieses Hochplateaus stammen aus dem Jahre 1672. Was damals 
geschaffen ward, ist dann später weiter und weiter aus- und um- 
gestaltet worden, bis in den letzten Jahren wiederum durchgreifende 
moderne Änderungen vorgenommen worden sind. Dem Ingenieur 
gewährt es einen aullerordentlichen Genuß, die Fortschritte der 
Technik zu betrachten, die sich in der historischen Entwicklung 
jener Anlagen erkennen lassen, doch ist hier nicht der Ort, sie zu 
schildern. 

Bei der neuesten Umgestaltung lehnte man sich an ein von den 
Ingenieuren Barbet und Hersent ausgearbeitetes Projekt an. Wegen 
der vielen Wechselbeziehungen, in denen dieses mit den in Ver- 
sailles bereits vorhandenen Anlagen steht, würde es ohne deren 
eingehende Beschreibung unverständlich sein, weshalb wir im folgen- 
den nur auf den uns vornehmlich interessierenden maschinellen Teil 
der Neuanlage nach Mitteilungen von L.-A. Barbet in der ,,Revue 
de Mécanique" näher eingehen. 

Das erwähnte Projekt schlug vor, in der Ebene von Croissv 
zu den vorhandenén Brunnen noch zwei weitere auszuschachten und 
darin Zentrifugalpumpen aufzustellen, die das Wasser "unmittelbar 
auf die Hóhe von Louveciennes fórdern sollten. Die Pumpen sollen 
durch die am Fall von Marly zur Verfügung stehende Wasserkraft 
angetrieben werden, die ihnen in der Form elektrischer Energie zu- 
geführt wird. Für die Kraftstation sind zwei Wasserturbinen mit 
einer Gesamtleistung von 300 PS und drei Turbinen mit je 200 PS 
vorgesehen. Von der alten Anlage bleiben dann drei Sagebien- 
Wasserräder mit ihren Pumpen als Reserve. 

Die erstgenannten Turbinen sollen gemeinsam, die drei letzten 
aber einzeln je einen Generator treiben. Der von den vier Genera- 
toren erzeugte elektrische Strom wird über eine Schalttafel den 
Pumpenmotoren zugeleitet. Stellt man nun noch eine Hilfsdampf- 
turbine von 400 PS auf, die ebenfalls einen Generator treibt, so kann 
die Anlage selbst in dem Falle, daf die Wasserkraft sich vorüber- 
gehend als unzulänglich erweist, täglich 20 000 cbm Wasser in die 
Reservoirs von Louveciennes heben. 

Das ‚: unter Berücksichtigung dieses Projektes gebaute. 
auf Tafef 11 dar gestellte Kraftwerk besteht aus den beiden 
Wasserturbinen a und a,, von denen jede bei dem Normalgefälle 
von 3 m eine Leistung von 150 PS entwickelt, und einem von ihnen 
angetriebenen Generator l, von 270 PS elektrischer Leistung. Der 
von diesem erzeugte elektrische Strom gelangt über die im Dampf- 
maschinensaal aufgestellte Schalttafel p zu den Elektromotoren der 
Zentrifugalpumpen in den Brunnenschächten von Croissy und Marly. 

Der in Fig. 4 der Tafel 11 im Vertikalschnitt dargestellte Zu- 
leitungskanal b zu den Turbinen wurde in dem hierzu hergestellten 
offenen Einschnitt aus Beton erbaut, während der von ihm in einem 
nahezu rechten Winkel abgehende Ableitungskanal e als Tunnel 
ausgeführt wurde ; und zwar stellte man zuerst das Gewólbe her, wobei 
das Erdreich die Lehre abgab, und dann erst die Seitenlager. Auch 
die Wasserkammern sind aus Beton ohne Verwendung von Eisen- 
trägern gebaut. Der Turbinenraum ist 11 m breit und 9 m tief. 

Fig. 5—8 auf Tafel 11 zeigen die Konstruktion der beiden 
Francis-Turbinen, die bei dem Normalgefälle von 3 m je 150 PS 
abgeben. Über die Leistung einer dieser Turbinen bei den verschie- 
denen in Marly sich einstellenden Gefállen und Wassermengen gibt 
die folgende Tabelle genaueren Aufschluß: 











Gefällhöhe Wassermenge Leistung | Umdrehungen 

in m | in 1 | in PS , ከ der Min. 
1.25 3,850 50 | 39 
1,50 | 4,200 63 | 43 
2,00 | 4,900 104 49 
2,50 5,400 135 55 
3,00 (norm.) | 5,900 178 60 
3,20 6,200 | 196 62 


Der Wirkungsgrad der Turbinen am EG ist 80%. Sie 
sind mit Oberwasserzapfen ausgerüstet. Das Kammrad k jeder 


Turbine arbeitet mit einem kleineren Winkelrad k, zusammen, das 
auf eine in vier Ringschmierlagern ruhende horizontale Welle in 
ihrer Längsachse verschiebbar aufgebracht ist. Je nachdem nun 
das eine oder das andere Winkelrad eingreift, arbeiten beide Tur- 
binen oder nur eine auf die das zweiteilige Schwungrad 1 von 
2,65 m Durchmesser tragende Welle. Der über das Schwungrad 
gelegte Riemen treibt die Dynamomaschine 1, (Fig. 1). 

Der von Brown, Boveri & Co. gebaute elektrische Generator 
liefert Dreiphasenstrom mit einer Normalleistung von 165 KW, 
COS م‎ — 0,8 bei 3000 Volt und 50 Perioden/Sek. für 300 Umdr./Min., 
Leistungsverbrauch ca. 250 PS. Auf der Marmorplatte der Schalt- 
tafel p sind montiert: ein Amperemeter für 50 Amp., ein Voltmeter 
für 120 V, ein dreipoliger Ausschalter, zwei einpolige Ausschalter 
für den Transformator, drei einpolige Kurzschließhebel für hohe 
Spannung, ein Spannungstransformator zum Ablesen des Voltmeters 
und die Sicherungen. 

Betriebsversuche mit dem Kraftwerk ergaben für Vollbetrieb 
die folgenden Wirkungsgrade: 





Generator 920% 
Leitung nach Croissy 96,5 0/0 
Transformatoren 96 oo 

i Elektromotoren 91% 
Gesamt-Wirkungsgrad = 77,5% ` 


Die mit Kondensation arbeitende Hilfs-Dampfturbine d soll, wie 
gesagt, eine Reserve für den Fall vorübergehend geringerer Wasser- 
kräfte bilden und ist, wie Tafel 11 zeigt, mit einem Generator e 
gekuppelt, der den erzeugten Strom über die Schalttafel p zu dem 
jeweilig eingeschalteten Pumpen-Elektromotor sendet. Die auf 
Tafel 12 in ihren Schnitten dargestellte Dampfturbine besteht in der 
Hauptsache aus einem zylindrischen Hohlkórper. der innen die fest- 
stehenden Leitschaufeln enthält, aus einer stählernen Welle, welche 
die Laufradschaufeln trägt, aus Ringschmierlagern, die mit Weiß- 
metall ausgegossen sind, sowie aus einem Präzisions-Rezulator mit 
Stellwerk und Hand-Regulierung. Eine Rotationspumpe führt selbst- 
tätig Öl zu. Der mit der Dampfturbine direkt zekuppelte Generator 
ist für 300—375 KW, cos ዋ — 0,8, 3000-voltigen Dreiphasenstrom, 
3000 Umdr./Min. und 50 Perioden/Sek. gebaut. 

Der von dem Generator gelieferte Strom kann ebensowohl den 
genannten Motoren wie dem im Dampfturbinenraum aufgestellten 
Elektromotor zugeführt werden. Dieser ist ein Dreiphasenmotor von 
330 PS bei 975 Umdr./Min., 50 Perioden/Sek. und 3000 V Spannung, 
direkt gekuppelt mit einer Sulzer-Hochdruckzentrifugalpumpe, die 
bei der angegebenen Umdrehungszahl in 24 Stunden 8500 cbm 
Wasser auf eine manometrische Hóhe von 170 m heben kann. Die 
inneren Hauptorgane der Pumpe sind aus Bronze, die Welle aus 
Nickelstahl. Beide Maschinen sind auf einen gemeinsamen Sockel 
niontiert. 


Sauggasgeneratorenanlage und Zwillings-- 


gasmaschine 
von 160 PS-Leistung ` 


ausgeführt von der Güldner-Motoren-Gesellschaft m. b. H. in 
München-Giesing. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 13, Fig. 1—3, 5 u. 10) 
Nachdruck verboten. 

Die Gasgeneratoren der Güldner-Motoren-Ge- 
sellschaft m. ከ. H. inMünchen-Giesing sind sowohl für 
Betrieb mit Anthrazit, als auch mit Koks und brikettierter Braun- 
kohle geeignet. Ihre Querschnittform ist quadratisch. [-Eisen 
sowie Winkeleisen versteifen den schmiedeeisernen Mantel. Den 
untern Abschluß bildet eine ebenfalls schmiedeiserne Platte, an die 
ein in ein Wasserbad hinabreichender Blechzylinder angeschlossen 
ist, während den oberen Abschluß eine Gußplatte mit einer Be- 
schickungsöffnung im Zentrum bildet. Über ihr sitzt der Generator- 
verschluß, und unten schließt sich der Trichter a, an, der den Brenn- 
stoff genau in das Zentrum des Generatorschachtes leitet und zu- 
gleich die Partie unter der Generatordeckplatte von Brennstoff frei- 
hält, damit sich dort die Gase sammeln können. 

Der Generatorverschluß ist durch eine Klappe in eine obere und 
eine untere Partie geschieden. Die Klappe ist durch ein Gewicht 
derart belastet, daß sie geschlossen bleibt. Ein durch Wirbel dicht 
verschließbarer Deckel begrenzt den Verschluß a nach oben und 
erlaubt die Beschickung des Generators in vorschriftsmäßiger Weise. 

Der oberhalb des Rostes gelegene Teil des Generatormantels 
ist ınit Schamotten ausgekleidet und dient als Vergasungsraunn. 
Von ihm ist bei b, das Gasrohr abgeleitet, während die Rohre cc, 
der Luftzufuhr dienen. Das Rohr c steht durch einen Stutzen im 
Aschenfalle mit der Außenluft in Verbindung. Die Luft steigt im 
Rohre c aufwärts und gelangt dadurch in eine geschlossene Pfanne 
a, oberhalb der Generatorabdeckplatte. In dieser Pfanne stehen 
wenige cm Wasser, die unter der Einwirkung der Wärme ver- 
dunsten. Der Wasserdunst wird vom Luftstrome aufgenommen, und 
mit Wasser geschwängert zieht nun die Luft im Rohre c, abwärts 
zum Aschenfalle. Die Rohre c, sind behufs Regelung der Luft- 
zufuhr mit Klappen verschließbar. 
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Das für die Verdampfung erforderliche Wasser fließt der Pfanne 
a, durch ein Uberlaufrohr d, aus dem FEinsatze d, im Konden- 
sator d zu. Ubersteigt der Wasserstand in der Pfanne a, einmal 
die Normale, so sorgt ein Überlaufrohr für den AbfluB. Aus dem 
Überlaufrohre gelangt das Wasser in einen Syphon und aus diesem 
in den Aschenfall, wo es verdunstet und als Dampf ebenfalls in den 
Generator tritt. 

Die entstandenen Gase gehen in den Kondensator d, wo sie 
sich durch Abgabe von Wärme an das Wasser im Einhängerohre d, 
abkühlen; etwa ausgeschiedene Schwerstoffe sinken dabei durch 
einen rohrartigen Fortsatz in die Vorlage .رج‎ Aus dem Kühler d 
treten die Gase in den Absperrhahn e, der sie je nach seiner Ein- 
stellung entweder durch ein Rohr ins Freie, oder durch ein zweites 
Rohr e, in den Scrubber f entweichen läßt. In dessen mittlerem 
Teile werden die Gase gewaschen, im oberen wieder vom ‚Wasser 
befreit; sie passieren alsdann den Zylinder h und entweichen nun 
erst durch das Rohr h, in den Motor. 

Außer dem NaBreiniger (Scrubber) sind alle Güldnerschen 
Generatoranlagen noch mit einem Trockenreiniger und einem Teer- 
abscheider, die großen Generatoren zudem mit einem Staubab- 
scheider versehen. Das Gas erfährt also mindestens eine zweifache, 
unter Umständen aber eine drei- und vierfache Reinigung. Das 
ist wichtig, weil nur gründlichste Reinigung jede gröbere Ver- 
schmutzung der Rohrleitung und des Motors zu verhindern vermag. 

Das Waschwasser wird dem Scrubber durch ein Rohr f, in un- 
unterbrochenem Strome zugeführt und fließt über eine Verteilungs- 
platte f, hinweg auf die Koksfüllung. Diese wird von dem üblichen 
Roste getragen, der so hoch über dem Boden des Scrubbers liegt, 
daß sich das abfließende Wasser sammeln kann. Der Sägespäne- 
reiniger im obersten Teile des Serubbers ist von dem Ausflußstutzen 
durch eine perforierte Platte getrennt. Der Zylinder h enthält ein 
System von Armen, das die Gase zwingt, auf schlangenförmigem 
Wege durch den Zylinder zu gehen. 

Die in Fig. 1—3 und 5 der Tafel wiedergegebene Gas- 
maschine kann mit Anthrazitgas, Koksgas, Gas aus brikettierter 
Kohle und Leuchtgas betrieben werden. 

An Brennstoff werden. auf die geleistete Pferdekraftstunde 
berechnet, bei vollbelastetem Motor verbraucht: 

350—400 1 Leuchtgas von 5000 Kal. Heizkraft pro cbm. 

320—380 g Anthrazit von 8000 Kal. Heizkraft per kg und 

450—600 g Zechenkoks von 7000 Kal. Heizkraft per kg. 

Die Maschine ist übrigens eine stehende Zwillingsmaschine mit 
sehr tief liegender Kurbelwelle und hoher Grundplatte. Die Kurbel- 
lager, besonders das mittlere, sind sehr lang und mit Ring- 
schmierung ausgerüstet, die Kurbelzapfen mit Schmierung von innen 
heraus. Das Schwungrad läuft außen neben der Grundplatte, so 
daß die Kurbelwelle einseitig verlängert und nochmals gelagert 
werden mußte. Die konstruktive Ausführung des Schwungrades 
geht aus den Zeichnungen deutlich hervor. 

Die beiden Zylinder sind in die Zylindermüntel von oben ein- 
gesetzt und abgedichtet; sie nehmen die durch sechs Ringe ab- 
gedichteten sehr langen Kolben auf. Oben werden sie, zugleich mit 
den Mänteln, durch die als Hohlkórper ausgebildeten Hauben ab- 
geschlossen, in denen Einlaß- (11,) und Auslaßorgan (m) ihren 
Platz gefunden haben. 

Da hier im Einlaßorgan zugleich dic Mischung der Luft mit dem 
Gas erfolgt, so mußte es als Doppelventil 1—1, ausgeführt werden. 
Dem oberen Ventile ] führt der Kanal k, aus dem Rohre k, Gas 
zu, während das untere 1, aus dem Kanale k. Luft empfängt. Diese 
passiert vorher das Filter p und mengt sich bei Eintritt in das Ge- 
hiiuse des Ventiles 1, mit dem Gase, das aus dem Ventil 1 zu- 
strömt. Eine über die Spindel des Einlaßventils 11, gestülpte Spiral- 
feder hält das Ventil für gewöhnlich geschlossen; erst beim Saughub 
der Maschine wird es entgegen dem Federzug zwangläufig geöffnet. 

Das Auslaßventil besitzt Wasserkühlung; seine Ventilspindel 
und der Teller (vgl. Fig. 2) m sind hohl und werden von Wasser 
durchflossen. Wie das Einlaßventil ist auch das Auslaßventil 
zwangläufig gesteuert. Die kräftig gehaltenen Ventilstangen sind 
außen in besonderen Gleitbahnen geführt. Zwischen der inneren 
und äußeren Führung greifen die Steuerhebel an. so daß seitliches 
Zwängen der Kegel ausgeschlossen. vielmehr dauernd gute Abdich- 
tung gesichert ist. Die Ventilfedern sind durch ihre Lagerung 
auf Ventilhauben der Einwirkung der Wärme entzogen. 

Die magnetelektrische Zündung erfolgt zwangläufig. jedoch kann 
der Augenblick, in dem die Zündung vor sich gehen soll, während 
des Betriebes von Hand geregelt werden. Die beiden Zündpole (m,) 
sitzen in der Achse des Verdichtungsraumes, so daß die Zünder nicht 
durch abspritzendes Kolbensehmieról vérkrustet werden. Der Zünd- 
hebel läuft auf einer glasharten Stahlbüchse in einem wasserge- 
kühlten Gehäuse. Die Zündleitung ist zum Schutze gegen Verletzun- 
gen in Metallrohren verlegt. 

Die Regulierung der Maschine beruht auf der Anpassung der 
Füllungen und des Gasgehaltes der Ladung an die jeweilige Ma- 
schinenleistung, wodurch bis zum Leerlauf herab vollkommene 
Verbrennung gesichert erscheint. Der Regulator gestattet eine Ver- 
stellung der Umlaufzahl und des Ungleichfórmigkeitsgrades inner- 
halb weiter Grenzen. 

Die Kolben werden durch Ölschmierpumpen. die sonstigen glei- 
tenden Teile durch einen Zentralapparat mit Momentabstellung und 
getrennten Tropfenzáhlern geschmiert. 





Sauggasmotorenanlage 


System Alw. Lüderitz, Cöln a. Rh., ausgeführt von J. W. Engel- 
hardt & Co., Maschinenfabrik in Fürth. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 13, Fig. 4, 6—9 u. 11—12.) 
Nachdruck verboten. 

Die von der Maschinenfabrik und Eisengießerei J. W. Engel- 
hardt & Co. in Fürth auf der Bayrischen Landes-Gewerbeaus- 
stellung zu Nürnberg gezeigte Saug-Gasmotorenanlazge. 
System Alw. Lüderitz, Cóln a. Rh. ist für eine Leistung von 
25 PS berechnet. Sie besteht aus einem Motor stehender An- 
ordnung und einem Gaserzeuger für Braunkohlen- 
Briketts nebst Reinigungsapparaten und der Zwischenleitung. 
Die Anlage diente auf der Ausstellung zum Antriebe einer Dynamo- 
maschine, die den erzeugten Strom an einzelne Aussteller zum Be- 
triebe von Elektromotoren abgab; infolge der unregelmäßigen Strom- 
abnahme traten Belastungsschwankungen bis zu 00920 auf. 

Wie aus den Zeichnungen Fig. 5 und 7 der Tafel ersichtlich 
ist, hat der Motor einen A-Ständer. Die dreifach gelagerte Kurbel- 
welle läuft in Ringschmierlagern. Lange Gestänge zur Betätigung 
der Ventile und der Zündvorrichtung sind vermieden. Besonderes 
Augenmerk ward auf die leichte und schnelle Herausnahme der 
Ventile und der Zündbüchse gerichtet. 

Die von der Kurbelwelle aus angetriebene, stehende Zwischen- 
welle trägt den Regulator und treibt durch Schrauben- 
räder die  wagerechte  Steuerwelle n an, die ebenfalls in 
Ringschmierlagern läuft. Die  Steuerwellenlager und -Arme 
sind mit dem Zylinderkopf verbunden; der Zylinder ist mil- 
hin ein glattes Rohr ohne Angüsse und kann sieh daher frei aus- 
dehnen. Einlaß- h, Auslaß- h,. Anlaßventil m und die Zündbüchse 1 
sind in den Zylinderkopf eingebaut, das Gasventil i befindet sich im 
Gehäuse des Mischventils gg, Alle Ventile, auch das Anlaß- 
ventil m, sind zwangläufig gesteuert und werden durch je einen 
Nocken und einen Hebel betätigt. Eine Ausnahme hiervon macht 
nur das Gasventil i. bei dem noch ein Zwischenhebel angeordnet ist. 
Bei allen Ventilen sitzt der für jeden Hebel erforderliche Drehpunkt 
unmittelbar am Ventilgehäuse, so daß die Herausnahme jedes Ven- 
tils samt Hebel nur das Lösen zweier Muttern erfordert. Da lange 
Gestänge vermieden wurden, so sind die zu beschleunigenden Massen 
nur gering; der rechtzeitige Ventilschluß erfordert mithin auch 
nur schwache Federn. Die Ventilfedern sind der Wärmeeinwirkung 
ganz entzogen und lassen daher auch beim angestrengtesten Dauer- 
betriebe nicht nach. Sämtliche Ventilspindeln (vgl. Fig. 8) sind 
ober- und unterhalb des Hebelangriffspunktes geführt. ein Aus- 
arbeiten der Spindelführungen ist dadurch nahezu ausgeschlossen. 

Besondere Beachtung verdienen die^ Zündvorrichtung l, das 
Mischventil und die Regulierung. Für den Gütegrad der Wärmeaus- 
nutzung sind diese drei Punkte von ausschlaggebender Bedeutung. 

Den Zündstrom erzeugt in bekannter Weise ein Boschapparat 
mit schwingenden Polschuhen. Das Zündgestänge ist sehr kurz 
und leicht gehalten. Die Zündbüchse ist so angeordnet, daß sie 
nach dem Lósen zweier Muttern herausgenommen werden kann. 
Irgendwelche Teile des Zündgestänges brauchen beim Heraus- 
nehmen der Zündbüchse nicht entfernt oder zurückgeschoben zu 


werden. Die Zugänglichkeit ist hier ebeuso wie bei den Ventilen 
gewahrt. Der isolierte Stift der Zündbüchse liegt nahe der Zylinder- 


Achse, und die eigentliche Zündstelle ist so gewählt. daß die Ent- 
zündung des komprimierten Gemisches in dem glattwandigen, 
zylindrischen und kanallosen Verdichtungsraum auf dem kürzesten 
und nach allen Richtungen fast gleich langen Wege erfolgt. Der 
Zündzeitpunkt kann während des Betriebes von einem festen Punkte 
aus sicher und zuverlässig verstellt werden. 

Im Mischventil gg, wird ein sehr inniges Gasluftgemisch herge- 
stellt. Das in Ringform ausstrómende Gas umhüllt einen Luftstrom und 
wird selbst wieder von einem Luftstrom umhüllt, d. h. es ist hier 
eine Einrichtung ähnlich dem bekannten Petroleumbrenner ge- 
troffen. Beim Ansaugen durchdringt der innere Luftstrom den Gas- 
ringstrom. und sowohl hierdurch. als auch durch Verengung und 
Erweiterung des Mischraumes wird ein lebhaftes Durcheinander- 
wirbeln des Gases und der Luft erreicht. Der innere Luftstutzen i 
ist auswechselbar, und durch verschieden weite Luftstutzen kónnen 
die Lüderitz-Motoren alsbald für alle in Frage kommenden Gasarten 
eingerichtet werden. 

Charakteristisch ist die Regulierung. Sie besteht aus dem vom 
Regulator beeinflußten. leichten und einfachen Gestänge g, g., und 
zwei Drosselklappen £ g, nämlich der Gemisch- (፪1) und der Luft- 
drosselklappe (g). Das Gasventil i wird bei allen Belastungen 
während des Saughubes stets gleich weit und gleich lange durch 
die äußere Steuerung geöffnet. durch die verschiedene Einstellung 
der zwei Drosselklappen vom Regulator aus aber die Gemisch- 
mengeunddieGemischzusammensetzung der Belastung 
entsprechend geändert. 

Der Motor wird durch Preßluft mittels des zwangläufig ge- 
steuerten Anlaßventils m angelassen. 

Außer den allen stehenden Motoren eigenen Vorteilen —- zentrale 
Aufnahme des höchsten Kolbendruckes. unmittelbare Aufnahme der 
Massenkräfte durch das verhältnismäßig leichte Fundament. hier- 
durch bedingte große Standfestigkeit. guter mechanischer Wirkungs- 
grad und Vermeidung des Unrundlaufens des Zylinders — weisen 
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die Lüderitzmotoren noch folgende gute Eigenschaften auf: es 
fehlen lange Gestänge, die Steuerung der Zündvorrichtung und die der 
Ventile können von der Plattform übersehen werden, alle Ventile. 
einschließlich des Anlaß ventils sind zwangläufig gesteuert und 
leicht zugänglich, was auch von der Zündbüchse gilt; bei 
der Regulierung wird jeder Rückdruck auf den Regulator ver- 
mieden, elastische Zwischenglieder fehlen und der Zeitpunkt 
der Zündung kann genau einzestellt werden. so daß alle Zwischen- 
stufen von frühester Vorzündung bis zur spätesten Nachzündung von 
einem ruhenden Punkte aus allmählich und zuverlässig einzustellen 
möglich ist. 

Der Sauggas-Apparat ..Bauart Lüderitz“ (Fig. 4 
und 6, Taf. 13) besteht aus dem Gaserzeuger 1, dem Verdampfer n 
mit Aschenfang, dem Reiniger o dem Gastopf und der Zwischen- 
leitung. 

Als Feuerungsmaterial dienen. wie erwähnt. Braunkohlen- 
Briketts, die durch den Fülltrichter mit Doppelverschluß aufgegeben 


werden. Das Anblasen bei der ersten Inbetriebsetzung ist das 
gleiche, wie bei den bekannten Anthrazit-Saugrgasapparaten; im 


Gegensatz zu den Anthrazit-Anlagen wird aber das Gas unten 
bei b, abgezogen. Die sich bildenden Teerdämpfe durchstreichen 
eine glühende Kohlenschicht und werden dadurch zum größten 
Teile in permanente Gase übergeführt. Die eigenartige Ausmaue- 
rung unterstützt diesen Vorgang. Auf seiner unteren Seite hat der 
Gaserzeuger einen Wasserverschluß. Durch Ziehen an einem seit- 
lichen Griffe kann die Asche während des Betriebes ohne Störung 
vom Roste und aus dem Gaäserzeurerunterteil entfernt werden. 

Der Verdampfer wird durch eine Ummantelung des Labyrinth- 
Ascherfanges n gebildet. Bei größeren Anlagen regelt sich die 
Wasserzufuhr zum Verdampfer selbsttätig. entsprechend der mehr 
oder weniger großen Gasentnahme. wodureh für alle Belastungen 
ein Gas von gleicher Zusammensetzung gewährleistet ist. 

Der Reiniger o hat Koksfüllung und Wasserberieselung. Die 
Wasserbrause kann zur Reinigung nach dem Lösen zweier Muttern 
herausgenommen werden. Die Auswechselung der Koksfüllung er- 
fordert keine Demontage des Reinigers. In Höhe des Gaseintritts 
befindet sich im Reiniger eine unten offene Spirale ዐ6 die durch 
einen Wasserspiegel abgeschlossen wird. Durchzieht das Gas die 
Spirale. so kommt das Wasser infolge der Oberflächenberührunz 
zwischen Gas und Wasser in eine kreisende Bewegung. und die 
Aentrifugalwirkung treibt die sieh ausscheidenden festen Verunreini- 
gungen des Gases von der Austrittsöffnung weg nach der 5٤ 
des Reinigers, wo sie sich ablagern. Ein Verstopfen der Tauchrohr- 
öffnung ist mithin ausgeschlossen. 

Rezeichnend für die Sauggasapparate „Bauart Lüderitz“ ist die 
Art und Weise der Gasführung in den Apparaten. Das Gas strömt 
vom Austritt aus dem Gaserzeuger bis zu dem aus dem Reiniger 
nie ruhig. es wird stets spiralförmig geführt oder scharf abgelenkt. 
Daraus resultiert ein reines und trockenes Gas: denn die mitge- 
rissenen festen und flüssigen Unreinheiten werden nicht nur aus 
dem Gasstrom herausgeschleudert. sondern auch sofort aus den 
Rohrleitungen und Apparaten entfernt. In den Apparaten herrscht 
ein geringes Vakuum. ein Beweis für den kleinen Widerstand, den 
sie bieten. — Bela-tungssehwankungzen haben auf die gleichmáDize 
Gaserzeugung verschwindenden Einfluß. 

Alle Apparate und Rohrleitungen sind nach Wegnahme eines 
Bügels und eines Deckels zugänglich. so daß die Anlage auch be- 
hufs gründlicher Reinigung nieht auseinandergenommen zu werden 
braucht. | 

Nach Angaben der Fabrik haben die Lüderitz-Motoren je nach 
der Art des verwendeten Gases eine ÜÉberleistungz von 20---9306 der 
Nennleistung. Der Brennstoffverbrauch der Motoren aber ist trotz 
der großen Überleistung auch bei geringeren Belastungen infolge 
der eigenartigen Regulierung und der sorgfältigen Durchbildunz 
aller in Betracht kommenden Einzelheiten günstig. Läßt man den 
Gaserzeuger für Brikettfeuerung bei schwachem Zuge während der 
Nacht durchbrennen. so sind nur etwa drei Minuten erforderlich. 
um des Morgens gutes Gas am Motor zu haben. Nach kurzen Fe- 
triebsunterbrechungen. wie Mittags- und Vesperpausen. ist ein An- 
blasen nicht nótig. der Motor kann also sofort angelassen werden. 
Iu der Fabrik wurden nach 31 stündigem Stillstande nur ca. vier 
Minuten bis zum Anlassen des Motors gebraucht: der Gaserzeuger 
brannte während dieser langen Betriebsunterbrechung mit schwa- 
chem Feuer. Die Brikett-Gaserzeuger lassen einen mehrmonatigen 
Tag- und Nachtbetrieb zu ohne Verschlacken des Gaserzeugcr- 
schachtes und Zusetzen des Rostes. 

Erwähnt sei noch. daß alle wichtigen Konstruktionseinzelheiten 
durch DRP und DRGM geschützt sind. 


Dampfüberhitzer. 


(Fortsetzung.) 





= ሽ : : ; Nachdruck verboten. 
Wie schon erwähnt. wird zum Überhitzen des Dampfes Wärme 


gebraucht, und es muß die Wärme billig beschafft werden können. 
damit ein Vorteil in der Überhitzung gefunden wird. Der Mehr- 
aufwand an Brennmaterial K für überhitzten Dampf gegenüber ge- 
sättigtem Dampf beide aus Wasser von 09, beträgt in Prozenten 
W,—W 


e K=- ገሦ 100 , 





oder für die Beispiele p=5, T=200, p=8, T=300 und p=12, 

T = 400 berechnet, ergibt sich der Mehraufwand zu 

675,5 — 655 722 — 660 
655 — — 660 

- 100 = 15,6 Proz. 


K= 100 = 3,0 Proz., K= 


_ 769 — 665 
. - 665 
Werden zur Erzeugung eines cbm überhitzten Dampfes weniger 
WE gebraucht, als zur Erzeugung eines cbm gesättigten Dampfes, 
so ist die Überhitzung unbedingt vorteilhaft. Es ist bei dem über- 
hitzten Dampf nicht die Volumenvermehrung der einzige Gewinn, 
sondern der Fortfall des Kondensates in Rohrleitungen, Zylindern 
usw. spielt ebenfalls eine wichtige Rolle bei Verwendung über- 
hitzten Dampfes, so daß die wirklich erzielten Ersparnisse die rechne- 
risch festgestellten übertreffen. Wie aus Tabelle I zu entnehmen ist, 
beträgt die Gesamtwärme für Erzeugung gesättigten Dampfes von 
5 At— 655, für 8 At — 660, für 12 At — 665 WE, ferner wiegt 
1 cbm gesáttigten Dampfes bei 5 At = 3,2632 kg, bei 8 At = 
4,7741 kg, bei 12 At = 6,7424 kg, mithin sind zur Erzeugung eines 
cbm gesättigten Dampfes an Wärmeeinheiten W, = WE erforderlich: 


bei 5 At — 3,2632. 665 = 2137 WE, 
bei 8 At — 4,7741. 660 — 3152 WE, 
bei 12 At = 6,7424. 665 = 4483 WE. 


Soll nun in den angeführten Beispielen gesättigter Dampf von 
5 At auf 300° C überhitzt werden, so sind zur Überhitzung W, = CH 
(T —t) Wärmeeinheiten erforderlich, mithin Wş = 0,5 (300—159) 
= 70,5, oder es müssen für 1 cbm überhitzten Dampfes W, Wärme- 
einheiten zugeführt werden, also für p — 5. T— 300; p —8, T — 300; 
p=12, T— 100? C ergibt sich: 


W, = 70,5 . 3,2632 = 230 WE 
W= 0,5 (300—176) = 62 WE 
W, = 62 . 47741 — 276 WE 

W, = 0,5 (400—192) = 104 WE 
W, = 104. 6,7724 = 700 WE. 


Es ist hieraus ohne weiteres klar, daß zur Erzeugung eines cbm 
überhitzten Dampfes von 5 At bei 300° C nur 230 WE gegenüber 
gesättigten Dampfes zugeführt zu werden brauchen, wobei sein 
Volumen eine Vermehrung auf 1.36 cbm erfährt. Es braucht demnach 
zur Erzeugung von überhitztem Dampf gegenüber gesättigtem 
Dampf bei gleichem Druck 


- 100 = 9,3 Proz. و‎ 





K 











W; >= , oder für p= 5 AL, T= 300?C als Beispiel 
1 
. 29137 — 0 
= 1,36 = 1740 WE. 


Aus diesem Beispiel ist zu ersehen, daß zur Erzeugung 
überhitzten Dampfes bedeutend weniger Wärme ge- 
braucht wird, als zur Erzeugung gesättigten Dampfes. 

Die Hóhe der Überhitzung richtet sich nach dem Ver- 
wendungszweck; es ist in Erwägung zu ziehen, ob die Maschine da- 
für geeignet ist oder sich hierfür umbauen läßt. Die verschiedent- 
liche Aneendung bestehender An- 
lagen hat gezeigt, daD bei Ver- 
wendung von Flachschiebern eine 
Temperatur bis 850 ° C ohne An- 
stand zugelassen werden kann, 
dagegen kónnen für Ventil- und 
Hahnsteuerungen Temperaturen 
von 300 bis 350? C in Anwen- 
dung kommen. Je nach Ent- 
fernung des Überhitzers von der 
Maschine muf die Temperatur 
am Austritt des Überhitzers ent- 
sprechend hóher sein. 

Die Leistung L eines kg über- 
hitzten Dampfes gegenüber 1 kg 
gesättigtem Dampf in Prozent 
würde höher sein, beide Dampf- 
arten gleiche Arbeit verrichtend, 

.G—G, 
L G 100. 
Die Dampfersparnis Ea über- 
hitzten Dampfes gegenüber gesättigtem Dampf beträgt in Pro- 
zenten 


um: 


Fig. 49. 





273+T ) 5 
E, = 100 | ع رودو‎ 704 , oder für 
p= 5 bei T = 200 
273 + 200 js . 
Ea = 100 Lie — 1 |> 9,4 Proz. ; 
p = 8 bei T = 300 
273 + 300 )- 
E; = 100 —1]- 27,6 Proz., 
p= 12 bei T= 400 
273 + 400 )- 
Fa = 100 Fe ሙ 1) = 44,4 Proz. 
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Hinsichtlich der konstruktiven Durchbildung der 
Überhitzer wäre zu erwähnen, daß die direkt befeuerten Dampf- 
überhitzer sehr gut durchgebildete Konstruktionen erfordern. 

Wird auf dem Rost die Verbrennung in der normalen Weise be- 
wirkt, so ist die Temperatur, mit der die Verbrennungsgase an die 
Schlangen herantreten, so hoch, daß deren Haltbarkeit beeinträchtigt 
wird; arbeitet man, um dies zu vermeiden, mit viel überschüssiger 
Luft, so ist wieder die Kohlenausnützung schlecht und die Ersparnisse 
werden sehr klein ausfallen. Wertvoll ist bei direkt gefeuerten 
Überhitzern die Anordnung einer sogenannten Wasservorlage oder 
eines kleinen Dampfkessels vor den Überhitzer, damit die Heizgase 
mit etwas niedrigerer Temperatur an die Überhitzerröhren gelangen 
und dadurch der Betrieb rationell und die Haltbarkeit der Über- 
hitzerschlangen gut wird. 

Die indirekt befeuerten Überhitzer, die in die Züge der Dampf- 
kessel eingebaut werden, kommen in der Regel zur Aufstellung am 
Übergang der Heizgase vom I. in den II. Zug, also bei Ein- und 
Zweiflammrohrkesseln hinten am Hinterboden. wo die Heizgase aus 
den Flammrohren heraustreten. ebenso bei kombinierten Kessel- 
systemen. BeiWalzen- und Batteriekesseln werden die Überhitzer in der 
Mitte der Kessellänge oben auf die Kesseldecke, bei Wasserrohrkesseln 
zwischen schräg gelagertem Rohrsystem und horizontal gelagertem 
Oberkessel eingebaut. Hier und da finden sich nun auch Abweichun- 
gen, da man manchmal aus hier nicht näher zu erörternden Gründen 
eine andere Stelle suchen muß, wo der Überhitzer unterzubringen ist. 

Die Temperatur der Heizgase soll beim Eintritt in den Dampf- 
überhitzer zwischen 500 bis 7009? C betragen; darüber hinaus zu 
gehen ist bedenklich, und wenn man darunter bleibt, muf) der 
Überhitzer größer bemessen werden. War mit hohen Abgase- 
temperaturen zu rechnen, so hat man den Überhitzer auch schon in 
den Fuchs eingebaut, jedoch sind diese nicht so ausnutzbar wie 
die anderen, weil durch die notwendig werdende größere Überhitzer- 
heizfläche das Anlagekapital zu hoch wird. Allgemein gilt: Der 
Überhitzer sol in den Dampfkessel so eingebaut 
sein, daß sich die Reinigung des Überhitzers, 
sowie die des Kessels und die Revision beider be- 
quem ausführen läßt. (Schluß folgt.) 


Wasserumlauf-Vorrichtung für 
Großwasserraum-Dampfkessel, 


Patent „H. Altmayer“ in Mannheim. 
(Mit Abbildungen, Fig. 49—51.) 


Nachdruck verboten. 

Die Großwasserraumkessel leiden an dem Übelstande, daß bei 
ihnen der Wasserumlauf gering ist. So bekannt diese Tatsache 
ist, so schwer läßt sich der Ubelstand beseitigen. Das nahe- 
liegendste wäre noch der Einbau von Einrichtungen, die den Wasser- 
umlauf beschleunigen, wie das z. B. bei der Dubiauschen Rohr- 
pumpe und einigen anderen Apparaten der Fall ist; aber alle diese 
Einrichtungen leiden an dem Übelstande, daB sie sehr empfindlich 





Z. A.: Wasserumlauf- Vorrichtung für Großwasserraum-Dampfkessel Patent ‚II. Allmayer“ in Mannheim, 


gegen Schlamm und sonstige Beimengungen im Wasser sind. Dazu 
kommt noch, daß sich an und in den Einrichtungen leicht Kesselstein 
absetzt, der ihre Wirkung beeinträchtigt. Trotz aller Mißerfolge. 
welche auch noch auf andere Mängel zurückzuführen sind, tauchten 
aber fortgesetzt neue Konstruktionen auf, die wenigstens das Gute 
hatten, daß man endlich an die Aufstellung der Bedingungen ging, 
denen eine Wasserumlaufvorrichtung genügen muß, um praktisch 
verwendbar zu sein. 

Vor allem muß sie sicher und selbsttätig arbeiten; sodann soll 
sie ohne Anbohren des Kessels und ohne die Formen seiner Teile 
ändern zu müssen, in möglichst kurzer Zeit angebracht werden kón- 
nen. Ferner muD die Vorrichtung einfach und in ihrer Wirkung 
unabhängig vom wechselnden Wasserstande im Kessel sein; sie darf 
auch das Befahren des Kessels nicht hindern und endlich nicht 
teuer sein. 


Unter spezieller Beobachtung dieser Bedingungen ist nun die 
von H. Altmayer in Mannheim konstruierte Wasser- 
umlauf-Vorrichtung entstanden, die in den Fig. 49—51 
in ihrer Anwendung auf verschiedene Kesselsysteme gezeigt ist. 

Die Vorrichtung wird in zwei Varianten ausgeführt, ein- 
ınal für den Durchfluß des Wassers von unten nach oben und das 
andere Mal für den von oben nach unten. 

Die Vorrichtung besteht in beiden Fällen aus einem 
gebogenen Rohre r resp. r, und einem Doppeltrichter t resp. t,, 
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Wassers (Rohr r,) findet ihre Begründung darin, daß in den unteren 
Trichter t, fortwährend neue Dampf- und Wasserteile eintreten, 
die die im Trichter schon stehenden Teile anheben. Da aber die 


| Teije über den Wasserspiegel gehoben werden müssen, wozu große 








Fig. 51. 


Fig. 50 u, 51. Z. A.: Wasserumlauf- Vorrichtung für Großwasserraum-Dumpfkessel, Patent „I, "Altmayer‘‘ 


in Mannheim. 


dessen beide kegelförmige Partien mit den schmalen Seiten so an- 
einander stoßen, daß zwischen sie ein kurzer zylindrischer Ring h 
resp. h, eingeschaltet erscheint. Halter verbinden den Doppeltrichter 
mit dem oberen Ende des Rohres. Dieses hat 70 mm lichte Weite bei 
3 mm Wandstärke, während der Trichter aus 1,5 mm starkem Blech 
gefertigt ist. 

Bei beiden Varianten wird das Rohr so in den betreffenden Kessel 
eingebaut, daß der Trichter über einer Dampf erzeugenden Stelle 
zu stehen kommt. Nur befindet sich bei der Variante I die Ober- 
kante des Trichters noch unterhalb der Linie des normalen Wasser- 
standes, während sie bei der Variante II tief im Dampfraume liegt. 

Der nach dem Verfahren I eingebaute Apparat wirkt demnach 
in der Weise, daß die im unteren Teile des Trichters aufsteigenden 
Dampfblasen nebst den von ihnen mitgerissenen Wasserteilen nach 
dem Zylinderhalse h zu zusammengedrängt werden. Die Folge ist, 
daß sie mit erhöhter Geschwindigkeit durch den oberen Trichter 
austreten, wobei eine lebhafte Saugwirkung auf den Inhalt des 
Rohres r bemerkbar wird. Diese Saugwirkung ist natürlich um so 
stärker, je lebhafter die Entwicklung von Dampf unter dem Trichter 
vor sich geht. Die Lage der oberen Trichterkante unter dem nor- 
malen Wasserspiegel sichert das schnelle Abstrómen des oben aus 
dem Rohre r austretenden Wassers. 

Bei der Variante II dagegen, wo sich die Trichtermündung im 
Dampfraume des Kessels befindet, wird die Geschwindigkeit der 
nach oben strebenden Dampfblasen vermindert. 
können infolgedessen das von ihnen durch den unteren Teil des 
Trichters mitgenommene Wasser nicht mehr über den Rand des 
oberen Trichters heben ; sie lassen es fallen, und nun tritt der Wasser- 
strom in das obere Ende des Rohres r, ein. Das Rohr füllt sich 
von oben aus mit Wasser, dieses bewegt sich nach unten, und statt 
des Auftriebes beim Rohre r haben wir es jetzt mit einem Abtriebe 
nach dem Kesselboden zu tun. 

Diese der ersten (Rohr r) entgegengesetzte Bewegung des 


Die Dampfblasen . 


Kraft erforderlich ist, so entsteht eine Stauung der Teile im Trichter- 
halse und damit eine Druckwirkung. deren Folge der Abfluß des 
von den Dampfblasen sich ablósenden heilsen Wassers in die Rohre ist. 

Damit nun aber auch dieser Apparat sicher arbeitet. baut man ihn 
an solchen Stellen ein. wo nachweislich nur eine geringere Dampf- 
entwicklung Platz hat, wie z. B. bei Flammrohrkesseln (Fig. 19 u. 51) 
unmittelbar hinter dem vorderen Boden. Außerdem wählt man die 
Dimensionen des Apparates II etwas anders als die des Apparates I. 

Der Vorteil der gleichzeitigen Anwendung beider Typen ist 
darin zu finden.’ daß der  Wasserumlauf im Kessel noch 
mehr beschleunigt und ein intensiverer Austausch der Wärme 
herbeigeführt wird. Zu beachten ist dabei nur. daß die unteren 
Enden der Rohre r und r, so hoch über dem Kesselboden zu liegen 
kommen, dal der etwa am Boden angesammelte Schlamm nicht in 
sie hineingesaugt werden kann. Die im Wasser suspendierten 
Schlammteile behindern die Wirkung der Apparate nicht, werden 
vielmehr einfach mit fortgerissen. 

Die Anordnung. Größe und Anzahl der Apparate hängt in jedem 
Falle von der Größe, Bau- und Beheizungsart des betreffenden 
Kessels ab. Die Beispiele Fig. 49-51 lassen das zur Genüge 
erkennen. Fig. 51 gibt die Anordnung beider Apparatarten bei 
einem Seit-Wellfammrohrkessel, Fig. 49 bei einem ZAweiflamm- 
rohrkessel mit Innenfeuerung und Fig. 51 bei einem Eßlinger 
Batteriekessel wieder. Während bei den Kesseln nach Fig. 49 
und 51 stets einige Druckapparate (r,t,) vorn nahe dem Kessel- 
boden und im übrigen Saugapparate (rt) angewandt sind, besitzt 
der Kesseltvpus Fig. 50 nur Saugapparate. Rei Schiffsdampf- 
kesseln mit Feuer- und Flammrohren befinden sich die Druckapparate 
ebenfalls nahe der vorderen Rohrwand, während die Saugapparate 
nahe der hinteren angeordnet sind. 

Zum Festhalten der Apparate in ihren Stellungen dienen Schellen 
ss, oder Tragkreuze uu,. 


Verschiebbare Feuerbrücke 
von Adolf F. Müller in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 52 u. 53.) 


Nachdruck verboten. 

Zwei Fálle sind es, die dem praktischen Heizer 
oft große Unbequemlichkeiten verursachen: Wechsel 
im Brennmaterial während des vollen Betriebes 
und Änderung des Wärmebedarfs. Im ersten 
Falle hilft man sich durch Vergrößern oder Verklei- 
nern der Rostfläche, je nachdem, ob man vom guten 
zum schlechteren*oder vom schlechteren zum besseren 
Brennstoff übergeht. Im zweiten Falle ändert man 
zunächst "die Menge des 'aufgegebenen Brennstoffes 
und den Zug, und erst wenn das nicht genügt, greift 
man zur Umgestaltung des Rostes. Dies letztere aber 
ist gar nicht so leicht durchführbar (am einfachsten noch bei der 
Planrostfeuerung), und demzufolge laufen auch alle Vor- 
schläge, die sich mit einer willkürlichen Vergrößerung oder Ver- 
kleinerung des Rostes befassen, auf den Planrost hinaus. Prak- 
tische Bedeutung hat von allen seither bekannt gewordenen 
Einrichtungen zur jederzeitigen Änderung der Rostgröße der Plan- 











Fig, 52. Z. A.: Verschiebbare Feuerbrücke von Adolf F. Mülier in Berlin, 
rostfeuerung außer der nachstehend beschriehenen allerdings noch 
keine gewonnen, im Gegenteil, sie sind nahezu alle schon 
nach kurzer Dauer wieder ausgeschaltet worden. 

Adolf F. Müller in Berlin N.O. 43 sucht das gesteckte 
Ziel durch eine ihm durch D. R.-P. 169857 und 174875 sowie 
G. M. Nr. 251202 und 283074 geschützte verschiebbare 
Feuerbrücke zu erreichen. Er führt diese in zwei Arten aus, 
die insofern übereinstimmen, als bei beiden die Feuerbrücke aus 
einem ortsfesten und einem verschiebbaren Teile besteht. Über letz- 





teren speziell informiert die Patentschrift Nr. 174 875, welche eine 
Bewegungsvorrichtung für wagerecht verschieb- 
bare Feuerbrücken betrifft; die nach Gebrauch weggenom- 
men und beiseite gelegt werden kann, damit sie in der Zwischenzeit 
nicht hinderlich wird, in der Hitze nicht verdirbt und durch Schlacke 
und Asche nicht verschmutzt. Die eine Vorrichtung kann auch 
für benachbarte Feuerungen in gleicher Weise verwandt werden, 
ist also bei mehreren Feuerungen nur in einem Stück nótig. Sie ist 
in Fig. 53 dargestellt. 

Im wesentlichen besteht sie aus einer Zugstange mit Zinken 
oder Greifern. Die Zugstange a greift oberhalb des Rostes (Skz. 1) 


2. 








Fig. 53. ሯ A.: Verschiebbare Feuerbrücke von Adolf F. Müller in Berlin. 


den auswechselbaren Feuerbrückenblock d über die Einschnitte x x 
(Skz. 2) klauenartig an, so daß die Brücke mittels des Griffes p 
von Hand vor- oder rückwärts geschoben werden kann. Hat 
sich die Brücke im Feuerraum festgesetzt oder soll die Vor- 
richtung bei sehr breiten Feuerungen benutzt werden, welche 
eine sehr schwere Feuerbrücke besitzen, so daD die Bewegung 
nicht von Hand ohne Übersetzung erfolgen kann, so kommt die- 
selbe Zugstange mit dem am anderen Ende derselben befind- 
lichen Getriebe unterhalb des Rostes zur An- 
wendung. In der Patentschrift ist nun noch 
dieselbe Zugstange mit Getriebe an einem Ende, 
wie im ersten Falle oberhalb des Rostes, durch 
die Feuertür oder einen über dieselbe greifenden 
Bügel geführt, als Bewegungsvorrichtung ange- 
führt, jedoch dürfte diese Art kaum im prak- 
tischen Betriebe Anwendung finden und scheint 
nur als ein weitergehender Schutzanspruch ge- 
dacht zu sein. (Skz. 3.) In diesem Falle werden 
die entsprechend gestalteten Greifer g der Zug- 
stange durch den Rost oder durch eine in diesem 
angeordnete Schlitzleiste e geführt und greifen 
die Feuerbrücke an, wobei als Führung für die 
Zugstange der nach unten offene Bock h dient. 
Die Feuerbrücke trägt zweckmäßig ein Führungs- پر‎ 
stück f, an dem der Greifer g der Zugstange = 
anfaßt und das sich in dem Schlitze der Leiste e 
bewegt. Bei sehr langen Feuerungen kann die 
Zugstange durch ein Gestänge i verlängert wer- 
den, dessen eines Ende am Füh rungsstück mis 
angreift, während das andere Ende vom Greifer g 
der Zugstange umfaßt wird. 

Das zweite Merkmal der Müllerschen Ein- 
richtung besteht in der leichten und betriebs- 
sicheren Konstruktion des verschiebbaren Ober- 
teiles der Feuerbrücke. Über diese sagt die Be- 
schreibung des zweiten Patentes Nr. 169 857, daß 
der verschiebbare Oberteil der Feuerbrücke dazu 
dienen soll, bei Außerbetriebsetzung eines Teiles 
des Feuerungsrostes wáhrend des Betriebes die Luftzu- 
führung abzusperren. Würde z. B. die Feuerbrücke zur Verkleine- 
rung des Rostes über einen Teil desselben vorgeschoben sein, so 
tritt unbedingt kalte Luft infolge der Saugwirkung des Schornsteins 
durch die Spalten des nunmehr hinter der Feuerbrücke liegenden, 
von Kohle nicht bedeckten Teiles des Rostes in den Kesselzug ein 
und bringt eine schädliche Wirkung hervor. 

Diesem Übelstande hat man bei älteren bekannt gewordenen 
verschiebbaren Feuerbrücken dadurch abzuhelfen gesucht, daß man 
die zu verschiebende Feuerbrücke so breit herstellte, daß nach ihrer 
Verschiebung nach vorn der betreffende Rostteil noch von der 
Brücke bedeckt war, oder man hat der Feuerbrücke noch eine guB- 
eiserne Deckplatte angefügt, welche mit der Feuerbrücke über den 
Rost geschoben wurde. Diese Einrichtung hat jedoch große Nach- 
teile, indem einmal die Feuerbrücke sehr schwer wird, oder aber 


Fig. 51. 








die Eisenplatte infolge der über die Brücke hinweg’ auf sie stoßen- 
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den Flammen in kürzester Zeit zerspriugt, verbogen oder geworfen 
wird, wodurch nicht nur der Luft freier Zutritt gewährt, sondern die 
Brauchbarkeit der ganzen Einrichtung in Frage gestellt wird. 

Müller führt dagegen die Absperrvorrichtung unabhängig von 
der Feuerbrücke aus, läßt sie aber zwangläufig von ihr bewegen. 

In Fig. 52, Skz. 2 und 3 sind zwei Ausführungsformen der 
Brücke in senkrechtem Längsschnitt gegeben. 

In Skz. 2 ist die Luftabschlußvorrichtung oberhalb des Rostes 
also auf diesem schleifend als wagerecht verschiebbare Platte h dar- 
gestellt. Diese kann auch die verschiebbare wie gewöhnlich aus 
Schamottesteinen aufgemauerte Brücke tragen und bedeckt bei deren 
Verschieben den freiwerdenden Teil des Rostes gegen die ein- 
dringende Luft. 

Diese Platte besteht aus einem einfachen geteilten Eisenrahmen 1, 
in welchen glatte Schamottplatten eingelegt sind, die mit Leichtig- 
keit und ohne erhebliche Kosten nach längeren Betriebsperioden aus- 
gewechselt, bzw. durch neue ersetzt werden kónnen. 

In Skz. 3, Fig. 52 ist die Absperrwand a unmittelbar mit 
der Feuerbrücke verbunden und wird im Feuerrohre unterhalb des 
Rostes wagerecht verschoben. Die Führung der Absperrwand er- 
folgt hierbei durch den entsprechend gestalteten Führungsroststab c 
mittels des gleichzeitig als Schlackenbrecher dienenden Winkels b; 
g ist eine Führungsleiste auf dem Roste f. 


( Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Details eines Stufen-Luftkompressors, 


ausgeführt von der Armaturen- und Maschinenfabrik Actiengesell- 


schaft vorm. J. A. Hilpert in Nürnberg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 54—56.) 
Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 54—56 wiedergegebenen Details gehören einem 
von der Armaturen- und Maschinenfabrik-Actien- 
gesellschaft vorm. J. A. Hilpert in Nürnberg für 
die BayrischeLandesausstellungzuNürnberg (1906) 
konstruierten Stufenkompressor an, auf dessen Einrichtung 
in Heft 7 an Hand der Tafeln 16 und 17 noch eingegangen werden 
soll. Die Details Fig. 54—56 repräsentieren die heute für der- 
artige Objekte gebräuchlichen Formen und dürfen aus dem Grunde 
besondere Beachtung beanspruchen. 
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Z. A.: Details eines Stufen- Luftkompressors, ausgeführt von der Armaturen- und Maschinenfabrik 


Actiengesellschaft vorm. J. A. Hilpert in Nürnberg. 


Der Zwischenkühler, das erste Detail (Fig. 56), arbeitet 
nach dem Oberflächenkühlverfahren, d. ከ. Luft und Kühlwasser 
sind bei ihm durch metallene Wände getrennt. Der Apparat besteht 
zunächst aus einem gußeisernen Zylinder von 240 mm Durchmesser 
und 13 mm Wandstärke, der an beiden Enden durch gewölbte 
Deckel gk aus Gußeisen abgeschlossen wird. Beide Deckel sind 
abschraubbar; der eine, g, trägt den Einlaßstutzen g, und den 
Ausflußstutzen g, für das Kühlwasser. Zwischen den Deckel g 
und das Mantelrohr i ist eine schmiedeiserne, 14 mm dicke kreis- 
runde Scheibe f eingeschoben, die den Deckel nach dem zylindrischen 
Teilo des Kühlers i zu kammerartig so abschließt, daß ein Wasser- 
durchfluß vom Stutzen g, nach dem g, unter Mitwirkung des Rohr- 
systems stattfinden kann. 

Das Rohrbündel besteht aus 28 Rohren von je 20 mm äußerem 


o Durchmesser und aus einem Messingrohre von 30 mm äußerem 
Durchmesser; die Rohre sind in schmiedeiserne Scheiben einge- 
walzt. Um Luft- und Wasserraum zu trennen, ist darauf ein gub- 
eiserner Verschlußdeckel geschraubt. Das Kühlwasser durchfließt die 
Rohre in der Weise, daß es aus dem Stutzen g, in die 28 engen 
Rohre eintritt und diese durchläuft. Inı Boden h kehrt es seine 
Bewegungsrichtung um und fließt dann in dem 30 mm weiten Rohre 
dem Abflußstutzen g, zu. Da der Gesamtquerschnitt der 20er Rohre 
rund elfmal größer ist als der des 30er Rohres, so verlangsamt sich 
die Geschwindigkeit des Wassers in den 20er Rohren auf etwa 
1/11 der des Wassers im 30er Rohre. Die Folge davon ist eine sehr 
gute Wärmeaufnahme seitens des Wassers, und damit ist großer 
Kühleffekt auf kleinem Raume gewonnen. 
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Fig. 56. 


Fig. 55 u. 56. Z. Av: Details eines Stufen-Luftkompressors, ausgeführt von der Armaturen- und Maschinenfabrik Actiengesellschaft 


vorm, J. A. Hilpert in Nürnberg. 


Das erwärmte Kühlwasser, das aus dem Stutzen g, ausfließt, 
tritt in das Ableitungsrohr für erwärmtes Kühlwasser. 

Um den Rohren des Bündels eine unbehinderte Ausdehnung zu 
lassen, ist der Boden h lose in den Zylinder i eingesetzt und nur 
der Boden f festgemacht. 

Die Luft, die abgekühlt werden soll, tritt durch den Stutzen i, 
an der Seite in den Zylinder ein und verläßt ihn abgekühlt durch 
den Stutzen i.  Ersterer ist 70, letzterer 40 mm weit. Die Gruppie- 
rung der Messingrohre ist aus den Skizzen 1 und 4 der Abbildung 
Fig. 56 zu ersehen. 

Der für den Stufenkompressor bestimmte Differential- 
Plungerkolben (Fig. 54) hat in seinem weiteren, hinteren 
Teile einen äußeren Durchmesser von 220 und im engeren. vorderen 
Teile einen solchen von 200 mm; seine Länge beträgt 410 mm. 
wovon 118 auf den hinteren Teil des Kolbens entfallen. 

Die Wand ist an der dünnsten Stelle, ungeführ in der Mitte. 
15, an der stärksten 20 mm dick. Auch sind im stärkeren Teile k 
fünf Ringe von je 10 mm Breite und 7 mm größter Dicke unter- 
gebracht. Diese hatten im unbearbeiteten Zustande einen äußeren 
Durchmesser von 240 mm und einen inneren von 198 mm. Durch 
das Vordrehen wurden die Ringe in den Maßen auf 234 und 206 mm 
verringert, und durch das Fertigdrehen veränderte sich der Durch- 
messer der ungesprengten Ringe auf 220 und 206 mm. 

Die Sprengstelle der Ringe (vgl. Skz. 3 und 8, Fig. 51) zeigt 
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eine ed. Form, wodurch eine bessere Abdichtung an dieser Stelle 
erreicht wird. 

Die fünf Ringe der im Durchmesser kleineren Partie k, des 
Kolbens hatten im rohen Zustande einen äußeren Durchmesser von 
220 mm und einen inneren von 180 mm ; durch das Vordrehen wurden 
sie auf 214 und 189, durch das Nachdrehen auf 200 und 187 mm gebracht. 

Ungefähr in der Mitte des Kolbens kk, liegt der Kreuz- 
kopfzapfen l, der in seinem zylindrisch gedrehten Teile 50 mm 
Durchmesser und 70 mm Länge hat. Die beiden konischen End- 
stücke sind durch Einschleifen gegen 20 At-Druck in den Augen 
befestigt. Der Sicherheit halber ist jedoch noch eine Metallmutter 
vorgesehen, die den Zapfen gegen Seitenverschiebung sichert. Der 
Raum, der zwischen dem fest angezogenen Zapfen und der an- 
zezogenen Mutter bleiben würde, wird 
mit Bleiblech ausgefüllt und dieses dann 
durch die Mutter platt gedrückt. 

Die Schmierung des Kreuzkopf- 
zapfens erfolgt von innen heraus. Der 
Zapfen ist vom einen Ende aus achsial 
bis etwas über die Mitte hinaus durch- 
bohrt, und von der Bohrung aus gehen 
zwei radiale Bohrungen von 6 mm Durch- 
messer nach dem Umfange des Zapfens. 
Das achsiale Bohrloch ist am Anfange 
durch einen gegen 20 At abdichtenden 
Kupferstopfen verschlossen. Von den 
' radialen Bohrungen stellt die eine die 

Verbindung mit dem 34" weiten Rohr m 
her. die andere leitet das Schmiermate- 
rial an den Umfang des Zapfens. 

Das Rohr m ist mit dem einen Ende 
in die Nabe für deu Kreuzkopfzapfen 
eingesehraubt und am andern Ende durch 
einen Schraubstopfen verschlossen. Auf 
der oberen Seite ist es auf 
eine gewisse Länge derart 
geschlitzt, daß das winkelig 
gebogene Endstück des Tropf- 
rohres n in den Schlitz lose 
hineinpaßt. Das Rohr n wie- 
derum geht vom Stutzen o 
am Rahmen aus und hat die 
Bestimmung, das aus dem 
Tropföler in Tropfenform aus- 
fließende Öl der Rinne m 
zuzuführen. Aus dieser ge- 
langt es dann in die Bohrung 
im Zapfen und von da an 
dessen Umfang. Das Rohr n 
ist aus Kupfer, das andere, 
m, aus sogen. Gasrohr her- 
gestellt. Eine Schelle hält 
das Rohr n am Rahmen fest. 
Der Sehlitz im Rohre m ist 
so lang, daß die Zufuhr von 
Schmiermaterial zum Zapfen 
unbedingt gesichert erscheint. 

Die Pleuelstange, 
deren vorderer, geschlossener 
Kopf (vgl. Fig. 55) an dem 
Kreuzkopfzapfen angreift, be- 
sitzt am Kurbelende einen 
sogen. Marinekopf. 

Die Stange an sich ist 
in Flußeisen ausgeführt; ihr 
offener Teil enthält die Boh- 
rungen für die beiden */," 
Deckelschrauben und die 
Halbbohrung für die Schale des Marinekopfes. Die Schale ist 
in Bronze zweiteilig ausgeführt und mit Weißmetall gefüttert; ihre 
Länge stellt sich auf 80 mm, die Bohrung auf 75 mm. Der kreis- 
runde Teil der Schale hat 105 mm Durchmesser, ist also 15 mm in 
der Wandung dick, wovon 5 mm auf die Weißmetalleinlage ent- 
fallen. Letztere wird durch Schwalbenschwänze und Stutzen an 
der Schalenwandung festgehalten. 

Der Deckel hat bei 62 mm Breite 35 mm geringste Dicke und 
enthält außer den beiden großen Bohrungen für die Mutterschrauben 
zwei kleine Bohrungen für die Sperrschrauben. Die Muttern der 
großen Schrauben sind in der unteren Partie zylindrisch gestaltet 
und je mit einer ringsumlaufenden Nut versehen. in welche die 
zugehörige Sperrschraube eingreift. um so die Mutter gegen Lösen 
zu sichern. Eine Gegenmutter sichert dann wieder die Sperrschraube. 

Der geschlossene Pleuelkopf ist an das 42 mm starke Ende der 
Stange angeschlossen und enthält außer der zweiteiligen. von der 
Seite einschiebbaren Schale noch einen Keil Mit dessen Hilfe 
werden die Schalenhälften nachgespannt. Die Spannschraube gent 
durch den Keil hindurch und Kann durch einen Stift (vgl. Skz. 3 
und 1. Fig. 55) in sechs Stellungen festgelegt werden. 

Die Keilbacke ist in Stahl, die beiden Schalenhälften in Bronze 
und die Keilschraube in Schmiedeisen ausgeführt; sie hat 5/۷ Dicke. 
Die Schale hat bei 50 mm Bohrung eine Länge von 70 mm. 
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Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


40. Jahrgang. Nr. 6. 


Herausgegeben von W. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


14. Mürz 1907. 








Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, 
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Dampfkessel und Wasserreiniger 


auf der „Deutschböhmischen Ausstellung, Reichenberg 1906*. 
(Berichterstatter Prof. Th. Demuth und Ing. G. Quittner.) 


(Mi Zeichnungen auf Tafel 14 u. 12.) 


I. Dampfkessel und Zubehór. 
(Tafel 14, Fig. 1—8 und 10—12, Tafel 15, Fig. 1—4, 8 und 10—14.) 

| Nachdruck verboten. 

In dem Kesselhause zur Linken der Hauptausstellungsgebáude 
waren sechs Kessel untergebracht, die zusammen eine Heizfläche von 
800 m? besaDen. Die Kessel lieferten den Dampf für eimige in 
Betrieb zu sehende, leerlaufende Maschinen, für die Maschinen zur 
Stromerzeugung und für die Maschine zum Betriebe der Luftpumpe 
der Zentralkondensation. — Von den zu speisenden Betriebs- 
maschinen seien hier erwähnt: eine 1500 PS Rateau-Dampf- 
turbine der Skodawerke, eine 1200 PS Heißdampfmaschine 
von F. Ringhoffer eine 
600 PS Heißdampfma- 


| 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 








ersehen ist, weist die Längsnaht dreireihige Laschennietung, die 
Quernaht zweireihige Überlappungsnietung auf. 


Breitfeld, Danek & Co. in Prag-Karolinenthal stellten 
zwei Flammrohrkessel à 70 m? Heizfläche mit 12 At Be- 
triebsspannung und zwei Wasserrohrkessel, Patent H. Ja- 
netschek aus. 

Die Kornwallkessel, die für die Firma Johann Liebig 
& Co. in Swarow bestimmt sind, haben je einen regulierbaren Über- 
hitzer, der Dampftemperaturen bis 400? C erzeugt. Der Überhitzer 
besteht aus einem System schmiedeeiserner Rohre, die nach dem 
Gegenstromprinzip im zweiten Zuge eingebaut sind. Die Regulierung 
erfolgt durch Schieber und durch Teilung des Dampfstromes in einen 
weniger und einen stärker überhitzten Teil, die durch ein Misch- 
ventil entsprechend vereinigt werden. 

Die ausgestellten Wasserrohrkessel, Patent H. Janetschek, 
Fig. 11—14, Taf. 15, haben je eine Heizfläche von 205 m? und eine 
Dampfspannung von 12 At. Es sind Sammelrohrkessel, 
deren Neuheit darin besteht, daß rückwärts vom Oberkessel e f zwei 

Zirkulationsrohre Il, das 
Wasser unmittelbar in 
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vorm. Ruston & Co. 

Die  Erbauer der 
Kessel sind die Firmen 
F. Ringhoffer in Prag 
und Breitfeld, Danek 
& Co. in Prag-Karoli- 
nenthal. 

Ringhoffer stellte 
zwei kombinierte 
Flamm- und Feuer- 
rohr - Dampfkessel 
(sog. Etagenkeesel) von 
je 165 m? Heizfláche und 
12 At Betriebsspannung 
aus (Fig. 1—4, 8u. 12, 
Taf. 14). Die Kessel ha- 
ben zwei Dampfráume; 
die Verbindung des Róh- 
renkessels o mit dem 
Flammrohrkessel p er- 
folgte am rückwártigen 
Ende durch einen Stutzen 
p, mit dem das Über- 
laufrohr c; und das Stand- 
rohr c, verbunden sind. 
Vorn liegt der Oberkessel 
mittels eines guDeisernen 
Zwischenstückes derart auf dem Unterkessel auf, daß die durch den 
Temperaturunterschied bedingte Ausdehnung der beiden Kessel un- 
abhängig voneinander erfolgen kann. Die Flammrohre des Unter. 

kessels sind als Wellrohre, System Morrison, ausgeführt. 

Die Einmauerung ist so durchgeführt, daß die Heizgase im 
ersten Zuge durch die beiden Flammrohre rückwárts ziehen. Dort 
teilen sie sich: ein Teil geht durch den Überhitzer s direkt in den 
Fuchs, der andere Teil durch die Rauchrohre nach vorn und im 
letzten Zuge über die ganze äußere Kesseloberfläche im Zickzack 
abwärts und in den Fuchs. Der Einbau des schmiedeeisernen Über- 
hitzers unmittelbar hinter den Kessel zwischen den ersten und 
zweiten Zug liefert eine ausreichende Überhitzung des Dampfes, 
ohne die Betriebssicherheit des Überhitzungsapparates zu gefährden. 
Der Überhitzer ist unter Berücksichtigung leichter Zugänglichkeit 
so angeordnet, daß die Regulierung während des Betriebes durch 
einen Rauchschieber erfolgt, der in, geschlossenem Zustande die Heiz- 
gase daran hindert, den Überhitzer zu umspülen. Da dieser Rauch- 
schieber ebenso wie der des Kessels nur verhältnismäßig niedrigen 
Temperaturen ausgesetzt ist, war die Gefahr des Werfens und Ver- 
ziehens ausgeschlossen. Die einzelnen Rohrschlangen des Über- 
hitzers sind in die aus Spezialgußeisen hergestellten Sammelrohre 
eingewalzt und werden mittels Dampfstrahles von oben täglich von 
Ruß und Flugasche gereinigt. 

Oberkessel wie Unterkessel sind mit Speisevorrichtung ver- 
sehen, was die "größte Sicherheit gegen Wassermangel gewähr- 
leistet. 

Die Kesselbleche sind Siemens-Martinbleche der Alpinen 
Montangesellschaft; wie aus den Fig. 8 u. 12, Taf. 14 zu 





Fig. 57. Z. A.: Die A. D. G.-Dampfturbine von cer Allgemeinen Dampfturbinenbau- Gesellschaft m. b. ያእ 
in Nürnberg. (Text e, S. 45.) 


jedes Sammelrohr mün- 
det eine Rohrreihe c, 
und zwar geht abwech- 
selnd ein Rohr aus einem 
vorderen Sammelrohr d 
geradeaus in ein gegen- 
überstehendes rück wärti- 
ges b, das zweite Rohr 
darüber aberin dasrechts 
danebenstehende Sam- 
melrohr, das dritte wie- 
der geradeaus, das vierte 
in das links daneben be- 
findliche usf. Die oberste 
Reihe von Rohren (c,) 
mündet vorteilhaft nicht 
in die vorderen Sammel- 
rohre, sondern direkt in 
den aus Quer- (e) und 
Längskessel (f) bestehen- 
den Oberkessel (e—f). 
Hierdurch wird der Was- 
| | serumlauf gleichmäßig. 

2 * ——— መመ Die Wasserzirkulation ist 
bei diesem Kessel infolge 
der Anwendung von Sam- 
melrohren überhaupt 
günstig. 

Der Janetschekkessel ist wegen der aus der Anwendung der: 
Sammelrohre resultierenden kleinen Querschnittsdimensionen für hohe 
Spannungen besser geeignet, als die Wasserrohrkessel mit groDen, 
flachen Wasserkammern; auch ist beim Janetschekkessel die Ver- 
bindung mit dem Oberkessel günstiger, als bei Kesseln mit Wasser- 
kammern. weil diese einen großen, schwer herzustellenden und nicht 
leicht dicht zu haltenden Verbindungsstutzen bedingen. Die Rohr- 
verschlüsse sind von auDen einzubringen und werden, von innen 
auf Konus metallisch dichtend, vom Dampfdruck auf ihren Sitz 
gepreßt. 

Die Brennmaterialausnützung ist bei diesem mit klarer Braun- 
kohle befeuerten und deshalb mit einem Treppenrost ausgerüsteten 
Kessel günstig. Die Folge der sich kreuzenden Rohrreihen ist 
außer der erwähnten gleichmäßigen Verteilung des Wasserumlaufes 
auch eine intensive Heizgasablenkung in vertikaler und horizon- 
taler Richtung. 

In zwei Schlammsammlern kann sich der Schlamm absetzen, 
der sich während des Betriebes ausblasen läßt. 

Auch diese beiden Dampfkessel sind mit regulierbarem Rohr- 
überhitzer k ausgestattet, der Dampftemperaturen bis 400 0 0 erzeugt. 


Breitfeld, Danek & Co. stellten außer den Kesseln einen 
Ekonomizer Patent Feichtinger aus. Dieser besteht 
aus vertikalen Spezialgußrohren, die sektionsweise verbunden sind. 
Er funktioniert nach dem Gegenstromprinzip; das Speisewasser 
kann je nach dem Wärmegehalt der abziehenden Essengase bis auf 
1409 vorgewärmt werden. Die Verbindungs- und Querrohre sind 
ebenfalls aus Spezialguß hergestellt. Die vertikalen Rohre sind mit 





den Querrohren durch beiderseits eingewalzte Rohrnippel verbun- 
den. Diese Art der Verbindung sichert nicht nur vollkommene 
Dichtung durch den inneren Druck selbst, sondern ermöglicht auch 
ein rasches Auswechseln eventl. schadhafter Rohre, die sich übrigens 
nicht verspannen können. Jedes Rohr ist durch Deckel olen und 
unten zugänglich, kann also bei schlechtem Wasser leicht gereinigt 
werden. Die Reinigung von Ruß erfolgt automatisch durch eine 
eigene Putzvorrichtung. 


Die Kessel der Firma Breitfeld, Danek & Co. sind mit einem 
Wasserstandsregler, Patent Emil Hannemann, aus- 
gerüstet, der von der Firma Schäffer & Budenberg in 
Außig a. E. gebaut und ausgestellt war. 

Dieser auf Taf. 15 in Fig. 1—4, 8 u. 10 veranschaulichte 
Apparat besteht aus dem Regulierventil v, das an beliebiger Stelle 
in die Speiseleitung eingeschaltct und mit einem, auf dem Kessel 
anzubringenden Standrohr s verbunden wird. Der Kegel h des 
Regulierventils ist durch das Gewicht g belastet und mit einer 
Membran m, verbunden. Das Standrohr. von 25 mm I. Weite 
und ca. 1,5 m Höhe ist mit einem Absperrventil und oben mit einem 
Wassersack versehen; bis auf den normalen Wasserspiegel ragt es 
in den Kessel (vgl. Fig. 8) hinein und hat hier zum Schutze gegen 
Schlamm ein Senutzronr (vgl. Fig. 10). 

Die Wirkung des Apparates beruht auf dem verschiedenen Ge- 
wicht einer Dampf- und Wassersiiule in dem Standrohr. Bei nor- 
malem Wasserstand im Kessel liegt die unterste Standrohrmündung 
im Wasser, und das ganze System (Standrohr, Verbindungsrohr 
und Apparat) ist infolgedessen mit Wasser gefüllt; dabei ist der 
Druck über und unter der Membran ausgeglichen, und das Regulier- 
ventil bleibt durch das Belastungsgewicht geschlossen. Somit kann 
kein Wasser in den Kessel gelangen. Sinkt der Wasserstand, bis 
die untere Standrohrmündung frei wird, so fließt das Wasser aus 
dem Standrohr in den Kessel zurück, während Apparat und Ver- 
bindungsrohre, diese wegen ihres wassersackartigen Anschlusses 
an das Standrohr, stets mit Wasser gefüllt bleiben. Infolge dieses 
Vorgangs lastet aber auf der Membran m, im Oberteile m 
des Apparates Jetzt ein Dampfdruck, der um das Gewicht der Wasser- 
säule im Standrohr höher ist als vorher, da er der Wassersäule das 
Gleichgewicht halten mußte. Mit diesem Überdrucke auf die volle 
Membranfläche wird nun das Gegengewicht g und der Ventilkegel ከ 
unter Vermittelung der Teile بط #3 وع رع‎ angehoben; damit ist das 
Regulierventil geöffnet, und das Speisewasser gelangt in den Kessel. 

Erreicht der Wasserspiegel die Mündung des Standrohrs, so 
füllt sich dieses wieder mit Wasser, die Membran wird abermals ent- 
lastet und das Regulierventil durch die Belastung geschlossen. 

Mit schwungradlosen Dampfpumpen ist ein vollständig auto- 
matischer Betrieb dadurch möglich, daß man von der Druckleitung 
der Pumpe ein Zweigrohr zu ihrem Dampfventil führt, wo der 
Wasserdruck ähnlich wie in Fig. 1 auf eine Membran wirkt und 
das Dampfventil zu schließen imstande ist. Wenn infolge Absperrens 
der Speiseleitung der Wasserdruck steigt, so sperrt er die Dampf- 
leitung zur Pumpe und diese bleibt stehen. Sinkt der Wasserspiegel 
im Kessel, so öffnet sich das Speiseventil, der Druck in der Speise- 
leitung nimmt ab, das Dampfventil der Pumpe óffnet sich und diese 
kommt wieder in Gang. Diese Einrichtung war für die Speisung 
der Kessel in der deutschbóhmischen Ausstellung getroffen. 

Der Wasserstandsregler wird am besten direkt vor das Speise- 
ventil jedes Kessels angebaut, kann aber auch an anderer Stelle 
der Speiseleitung montiert werden, wenn bessere Zugänglichkeit 
oder bessere Übersicht dies wünschenswert erscheinen lassen. 


Daf auf der Ausstellung auch einer der neuen Feuerungs- 
automaten (stoker), wie man sie in den Vereinigten Staaten 
` Nordamerikas in großem Umfange antrifft, gezeigt werden würde, 
war ohne weiteres anzunehmen. 

Die ausgestellte Konstruktion rührt von der Maschinenfabrik 
Jung&Rachelin Reichenberg her und ist als System Ruf 
bekannt. Sie zeigt gegenüber den Selbstauflegern von Leach usw. 
einige bemerkenswerte Änderungen, die praktisch zu sein scheinen; 
so insbesondere die Möglichkeit, den Rost auch von Hand aus zu 
bedienen und zu schüren, was bei den alten Bauarten nicht möglich 
war und als Mangel empfunden wurde. 

Die Vorrichtung bildet, auf eine gußeiserne Stirnwand mon- 
tiert, eine zusammenhängende Maschine und besteht nach Fig. 6 
u. 7, Taf. 14 aus folgenden Teilen: Einem Kohlenbehälter a mit 
zwei Regulierschiebern, die durch Zahnstange, Zahnkolben und 
Handrad eingestellt werden können; einem Verteilungskórper e mit 
verstellbaren Überfallnasen und Kohlen-Verteilungsschieber b; den 
zwei verstellbaren Wurfkammern d mit den Wurfschaufeln, die 
durch je ein verstellbares Knaggenrad betätigt werden; den Feuer- 
türen mit sekundärer Luftzuführung und der Antriebsstufenscheibe 
init ausrückbarer Klauenkupplung. 

Der Apparat wirkt in folgender Weise: Nachdem der Kohlen- 
behálter a gefüllt wurde, befórdert der Verteilungsschieber b die 
Kohle aus dem Rumpfe des Verteilungskórpers ር in die Wurf- 
kammer d, von wo die Wurfschaufeln sie über die verstellbare 
Wurfplatte e in den Feuerherd schleudern. Der Verteilungsschieber 
b wird durch einen Gabelhebel f hin- und hergeschoben, so daf) die 
Kohle abwechselnd, rechts und links in die Wurfkammern fällt. 
Die Menge der zugeführten Kohle kann durch Regulierschicber 


eingestellt und durch Verstellen des Gleitstückes g an der Exzenter- | 
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scheibe ከ beliebig geändert werden. Die Stufenscheibe i ermöglicht 
ein Arbeiten mit drei verschiedenen Geschwindigkeiten. 

Die Wurfbewegungen sind derart verstellbar. daß sie auch 
während des Betriebes rasch jeder verwendeten Kohlensorte an- 
gepaßt werden können. Das Aufwerfen der Kohle erfolgt durch 
Wurfschaufeln k in der Weise, daß die Stahldaumen 1, die in Gemein- 
schaft mit zwei kräftigen Spiralfedern m an den Wurfschaufelwellen 
befestigt sind, von einem sich drehenden Knaggenrade aufgehoben 
und dann losgelassen werden. Indem die Knaggen abwechselnd ver- 
schieden hoch anheben, erfolgt das Bestreuen des Rostes einmal 
vorn, dann in der Mitte und endlich hinten; das gesetzlich geschützte 
Knaggenrad n (Fig. 10 u. 11, Taf. 14) besitzt eine Einrichtung n,, ver- 
möge der man die Knaggen schnell und sicher verstellen kann. 

Die Wurfplatte ist zweiteilig und am hinteren Ende verstellbar, 
so daß die verschiedenen Kohlensorten mit Rücksicht auf ihre 
spezifischen Gewichte die geeignete Flugrichtung erhalten. Man 
ist z. B. imstande, die Kohle weitab fliegen zu lassen, ohne daß sie 
oben an die Flammrohre anschlägt. Die ganze Wurfplatte läßt 
sich nach Lösen einiger Schrauben aus der Wurfkammer heraus- 
nehmen, was den Vorteil bietet, daß ein Mann durch die Kammer 
ohne weitere Zerlegung der Vorrichtung in die Feuerung und zum 
Rost gelangen kann. 

Die Größenverhältnisse der Feuertüren ermöglichen ein be- 
quemes Abschlacken des Hostes. 

Die Fig. 5, Taf. 14 zeigt zwei Fülltrichter, eine Abänderung, 
bei der der Wasserstandsapparat in der Mitte des Kesselstirnbodens 
gelassen werden kann, was bei Eintrichterapparaten (vgl. Fig. 6) 
nicht möglich ist. . 


II. Wasserreiniger. 
(Tafel 14, Fig. 9 und 13 und Tafel 15, Fig. 5-۶ und 9.) 


Von Wasserreinigern waren drei verschiedene Systeme aus- 
gestellt. 

Die Maschinenfabrik Herrmann Grahl in Teplitz 
exponierte einen Wasserreiniger System Lehner, die Werk- 
stätte der Süd-Norddeutschen Verbindungsbahn 
in Reichenberg einen solchen nach Oberinspektor Wehren- 
pfennig und die Prager Maschinenbauaktiengesell- 
schaft, vormals Ruston & Co. in ihrem Pavillon einen 
Desrumaux-Wasserreiniger. 


Der Apparat der Maschinenfabrik Grahl zum Weich- 
machen und Reinigen des Wassers ist durch Fig. 9 u. 13, Taf. 14 
veranschaulicht. Der Zylinder c dient der Aufnahme des Roh- 
wassers. Das zu reinigende Wasser (Rohwasser) kommt im Rohre i 
an und fließt durch das Rohr u in den Behälter c. Soll das Wasser 
warm gereinigt werden, so führt man den Abdampf oder frischen 
Dampf durch das Rohr r in den Behälter c ein, wodurch das Wasser 
darin vorgewärmt wird. Soweit der eingeführte Dampf durch das 
zufließende kalte Wasser nicht kondensiert wird, tritt er durch 
das Dunstrohr p am oberen Boden des Apparates c wieder aus. 

Kalzinierte Soda, kaustische Soda oder Natronlauge werden in 
heißem Wasser aufgelöst, bzw. verrührt und in den dazu bestimmten 
Behälter a gebracht; dann: füllt man den Behälter a durch Öffnen 
des Hahnes h bis zum Rande mit Wasser voll und stellt den 
Hahn h wieder ab. Nunmehr läßt man die Lauge zum Rohwasser 
zufließen und stellt die Laugenabflußöffnung o durch den Hahn n 
so ein, daß der Inhalt des Behälters a für den Tagesbedarf oder für 
die Wassermenge, für welche die Lauge angerichtet ist, reicht. 

Wenn zur Reinigung auch Kalk verwendet werden soll, so wird 
der Apparat mit dem Kalksättiger b versehen. in den die Kalk- 
milch geschüttet wird, um dann geklärt ebenfalls dem Rohwasser 
in entsprechender Menge zugeführt zu werden. Zum Reinigen des 
Kalksättigers ist eine eigene Verschraubung angebracht. 

Der Hauptbehälter d mit Mischrohr und Kiesfilter dient zur 
Klärung des Wassers. 

Das bei c ausfließende Wasser gelangt durch das Rohr s in 
das Mischrohr e, in dem sich auch die zur Reinigung nötigen 
Laugen mit dem Rohwasser vereinigen. Das Mischrohr ist nach 
unten erweitert, so daß sich die Geschwindigkeit des Wassers beim 
Austritt bedeutend verringert. Das Wasser tritt dann nach oben, 
sickert durch den Kies und wird als weiches, steinfreies Wasser bei t 
in einen Sammelbehälter geleitet. 

Der Hahn v dient zur Reinigung und zum Ablassen des Schlam- 
mes aus d, ein anderer zum Ausspülen des Kiesfilters, wenn es 
voll Schlamm ist, und infolgedessen schlecht filtert; sonst ist eine 
Reinigung des Filters nicht nótig, Auch eine Erneuerung des Perl- 
kieses ist nicht erforderlich. 

Um festzustellen. ob das zu reinigende Wasser richtig be- 
handelt wird, benutzt man einen jedem Apparate beigegebenen 
Probekasten. Man entnimmt ihm das Probeglas und füllt es 
bis zur Hälfte mit gereinigtem Wasser, gibt einige Tropfen Phenol- 
phtaleinlósung zu und rührt es gut uim, worauf das Wasser, wenn 
genügend Soda zur Reinigung zugesetzt worden ist, 
schön rot aussehen muß. Setzt man dann einige Tropfen Salzsäure 
zu, so muß die rote Farbe nach Umrühren des Wassers wieder ver- 
schwinden; geschieht dies nicht. so ist die Sodamenge zu 
groß gewesen. Diese Proben sind genau und öfters durchzu- 
führen, um die richtige Menge Soda bestimmen zu können. 
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Der Wasserreiniger kann, wie erwähnt, durch Ausnutzung des 
Abdampfes als Vorwärmer wirken, was als besonderer Vor- 
zug angeführt zu werden verdient. 


Die charakteristischen Merkmale des Wehrenpfennig- 
schen Wasserreinigers sind: 

1. Durch Unterteilung des Überfalles bleibt auch bei veründer- 
lichem Zufluf des Wassers sein Verteilungsverhältnis konstant. 

2. An Stelle eines mechanisch betriebenen Kalkrührwerkes 
wird die aufwirbelnde Wirkung der in ein Rohr mitgerissenen Luft 
dazu benutzt, den Kalkbrei in Kalkmilch zu verwandeln. 

3. Die Bedienung des Apparates erfolgt nur von unten. 

4. Vorhandene Reservoire sind bei diesem System verwendbar. 

Die Wirkungsweise des Wehrenpfennigschen Wasserreinigers 
besteht in folgendem: Das dem Verteiler V (Fig. 5—7 u. 9, Taf. 15) 
zufließende Rohwasser fällt über den kreisfórmigen, wagerechten 
Rand a in die Rinne b. Durch verstellbare Wände wird der 
Wasserstrom in der Rinne b in dem durch die Analyse bedingten 





Fig. 58. 


Die A. D. G.-Dampfturbine 


von der Allgemeinen Dampfturbinenbau-Gesellschaft m. b. H. in 
Nürnberg. 


(Mit Abbildungen, Fig. 57—62.) 
Nachdruck verboten. 

Als vor einigen Jahren die Allgemeine Dampfturbi- 
nenbau-Gesellschaftm.b.H.inNürnbergins Leben gc- 
rufen wurde, beherrschten hauptsáchlich zwei Dampfturbinenarten 
den Markt: die de Laval-Turbine mit ihrer hohen Umdrehungszahl 
bis zu 30000 Umdr./Min. und die Parsonsturbine mit ihren vielen 
Schaufeln, von denen ein großes Aggregat bis zu 80000 Stück 
besitzt. 
Es ist bekannt, wie sehr man sich bemühte, Konstruktionen zu 
ersinnen, welche die Mitte zwischen diesen beiden typischen Tur- 





Fig. 58 u. 59. Z. A.: Die A. D. G.- Dampflurbine von der Allgemeinen Dampfturbinenbau- Gesellschaft m. b. H. in Nürnberg. 


Verhältnis in drei Teile geteilt, und zwar: 1. in das zu reinigende 
Wasser, das durch ein Rohr x direkt dem Mischrohr u, im Behälter M 
zufließt, 2. in das in gesättigte Kalklósung zu verwandelnde Roh- 
wasser und 3. in das für die Sodalösung bestimmte Arbeitswasser. 

Die zur Kalklósung bestimmte Menge Wasser nimmt beim Ein- 
lauf in das Rohr c Luftblasen mit, die beim Aufsteigen in dem Ge- 
fäße d den Kalkbrei darin aufrühren und so zur Verwandlung 
in Kalkmilch beitragen. Diese klürt sich beim Aufsteigen in 
dem Gefäße ] und fließt als gesättigte, klare Kalklósung in 
das Mischrohr u,. Die mitgerissene Luft wird im Trichter 
f aufgefangen und durch das Rohr vg ins Freie geführt. 

Das durch eine stellbare Rinne h abgenommene Arbeits- 
wasser fließt durch das Soda-Zuteilwasserrohr i in den Raum k, 
sowie durch das Rohr 1 in den Raum m, worin?die Luft zu- 
sammengepreßt und dadurch die Sodalösung durch das Rohr n 
und das Schauglas o in das Mischrohr u, gedrückt wird. 

Soda wird täglich einmal auf dem Siebe p des Ringraumes q 
aufgelöst und dann durch das Rohr r in den Raum m geführt. 
Ebenso wird täglich einmal gelöschter Kalk in dem Kalkmisch- 
trog s angerührt und durch das Ventil t in den Raum d gefüllt. 

Im Mischrohr u, findet eine innige Mischung der drei 
Flüssigkeitsstróme statt. Da die chemische Einwirkung unter 
einem hydraulischen Drucke erfolgt, entstehen Flocken, die 
im unteren Teile des Klärgefäßes zurückbleiben, während das 
beim Durchgang durch diese Flockenschicht (Schlammfilter) 
sich reinigende Wasser langsam aufsteigt, wonach durch ein vor- 
gelagertes Filter noch die letzten Verunreinigungen genommen 
werden. Das Reinwasser tritt aus dem Rohre Z aus. 


Im Rustonpavillon hatte die Prager Maschinenbau- 
Aktiengesellschaftvorm. Ruston & Co. einen Wasser- 
reiniger System Desrumaux ausgestellt: deren Herstellung 
die Firma seit mehreren Jahren betreibt. — Dieser Apparat ist in 
seiner konstruktiven Ausführung allgemein bekannt. Er arbeitet 
ebenfalls kontinuierlich, bietet den sich bildenden Niederschlägen 
große Flächen zum Auffangen dar, bewirkt die Herstellung ge- 
sättigten Kalkwassers präzis und regelt die Zuflüsse der Reagentien 
im Verhältnis des Verbrauches an gereinigtem Wasser. 





binengattungen einhalten sollten. Zu praktisch brauchbaren Resul- 
taten gelangte die genannte Firma erst nach eingehenden Versuchen 
an einer von ihr gebauten Parsonsturbine von 5000 Umdr./Min. 
Sie kam nun alsbald mit Konstruktionen auf den Markt, deren 
Tourenzahl bei kleinen Aggregaten unter 800 PS nicht mehr als 
6000 Umdr./Min. beträgt, während die größeren Maschinen nicht 
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Fig. 60. 2. A.: Die A. D. G.- Dampfturbine von der Allgemeinen” Dampfturbinenbau- Gesellschaft m. b. H. 


in Nürnberg. 


unter 2000 Umdr. herabgehen. Den Bau noch langsamer laufender 
Dampfturbinen aufzunehmen, hielt man für wirtschaftlich nicht 
gerechtfertigt, da für solche die Herstellungskosten das zulässige 
Maß überschritten hätten. 

Für kleinere Leistungen baut die Firma nunmehr die durch die 
Figuren 57—59 veranschaulichte Druckturbine (Aktionsturbine) und 
für größere Leistungen die in Fig. 60 u. 61 dargestellte Überdruck- 
turbine (Reaktionsturbine). 

Bei der reinen Druckturbine (Fig. 57) wird die gesamte Span- 
nungsenergie des Dampfes in den Düsen in Strömungsenergie um- 
gewandelt und von den Schaufeln des Laufrades aufgenommen. Sie 
arbeitet mit drei Geschwindigkeitsstufen, d. h. der in entsprechend 
geformten Düsen völlig entspannte Dampf tritt in drei aufeinander 
folgende Laufschaufelkränze ein, zwischen denen sich die Leitrad- 





schaufelkränze befinden. Die Beaufschlagung der Turbine wird dem 
jeweiligen Kraftbedarf angepaßt. Soll sie z. B. längere Zeit mit 
geringer Belastung laufen, so schließt man eine der abzugebenden 
Leistung entsprechende Zahl von Düsen ab. Dadurch erhält man 
auch für eine Belastung, die weit unter der normalen liegt, einen 
nicht zu ungünstigen Dampfverbrauch und erweitert damit die 
Grenzen der Regulierfähigkeit der Maschine. 

Die Turbine ist speziell für hochgespannten und überhitzten 
Dampf konstruiert. Demgemäß findet man sie zumeist mit Dampf 


von 400? C bei einem Druck von 12—15 At betrieben, doch vermag 
sie auch mit Sattdampf und mit geringerer Spannung zu arbeiten, 
Die Turbine wird mit 


wobei natürlich die Leistung geringer ist. 
Einspritz-, Strahl- oder 
Oberflächen - Kondensa- 
tion versehen. Das Kon- 
densat der letzteren kann 
bekanntlich, da es kein 
Öl enthält und steinfrei 
ist, als Kesselspeisewas- 
ser verwendet werden. 
Die Maschine vermag je- 
doch auch mit Auspuff zu 
arbeiten, da sie mit zwei 
sogenannten Auspuffdü- 
sen versehen ist. 

Das Gehäuse (Fig.59), 
in dem die aus Bronze 
oder Nickelstahl herge- 
stellten Leitschaufeln ge- 
lagert sind, ist zweiteilig. 
um das Laufrad (Rotor) 
zugänglich zu machen. 
Letzteres (Fig. 58) ist aus 
S.M-Stahl hergestellt und 
alsKörpergleicherFestig- 
keit gestaltet. Die aus 
Nickelstahl angeferligten 
Laufradschaufeln sind 
schwalbenschwanzförmig 
hinterfräst und so in das 
Laufrad eingesetzt. Die 
Lager liegen innerhalb 
des Gehäuses, gegen das 
sie durch Labyrinthdich- 
tung vor dem Eindringen 
des Dampfes geschützt 
sind. Die Abdichtung ist 
somitrein metallisch ohne 
Anwendung von Stopf- 
büchsen. Eine selbstwir- 
kendeÖldruckschmierung 
führt das Schmiermittel 
den wenigen Reibungs- 
stellen zu. Das aus den 
Lagern zurückströmende 
Öl wird durch Rohrschlan- 
gen mit Wasser gekühlt, 
die in der als Ölbehälter 
ausgebildeten Funda- 
mentplatte untergebracht 
sind. Die in Fig. 51 ab- 
gebildete 200 PS,-Druck- 
turbine läuft mit 2500 
Umdr./Min. und ist direkt 
gekuppeltmiteinerGleich- 
stromdynamo von 550 V. 
Die Regulierung erfolgt 





Zahnradvorgelege die 5000 Umdrehungen der Turbine auf 800 an 
der Riemenscheibe. 

Der Kessel ist ein Wellrohr-Rauchróhrenkessel mit Hering-Über- 
hitzer in der Umkehrkammer. Die Heizfläche beträgt 28 qm, der 
Dampfdruck 12 At. 


Dam pfüberhitzer. 


(Mit Abbildung, Fig. 63.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Die Wege,diederDampfstromzudenHeizgasen 
machen soll, können gleichgerichtet sein, und dann hätten wir das 
Gleichstrom-System; 
beide können aber auch 
entgegengesetzt sein, da- 
mit wäre das |Gegen- 
strom-System zur Än- 
wendung gelangt; endlich 
aber können beide Wege 
gleich undentgegengesetzt 
sein, dann hätten wir das 
kombinierte System. 
Ska 1 zeigt das Schema 
des Gleichstrom-Svstems, 
Skz. 11 1 das des Gegen- 
strom-Systems, Skz. 111. 
IVdaskombinierte System 
Die Pfeile markieren die 
Wege des Dampfes und 
die der Heizgase in den 
Figuren. Die Anwendung 
des einen oder anderen 
dieser Systeme hängt von 
dem Umstande ab, ob viel 
oder wenig Heizgase und 
viel oder wenig iDampf 
zur Verfügung stehen; 
man soll sich da eben 
von Fall zu Fall entschlie- 
ßen. Die Anordnung der 
Überhitzer und die Größe 
derselben ist stets ab- 
hängig von der Tempera- 
tur der Heizgase, sowie 
des Dampfquantums; 
außerdem ist die Heiz- 
fläche des Überhitzers, 
wenn die Heizgastempera- 
turen bei verschiedenen 
Kesselsystemen gleicli 
sind, doch verschieden 
groB zu machen, da der 
Dampf des einen oder 
anderen — Kesselsystems 
mehr oder weniger Wasser 
mitreißt. Auch die Feue- 
rungsrichtung und das 
Brennmaterial sprechen 
hei der Bestimmung der 
Größe des Überhitzers mit. 
Wird ein kurzflammiges 
Brennmaterial auf.Tlan- 
ost verfeuert, so werden 
sich bei Verbrennung von 
Braunkohlen auf Schräg- 
rost an der gleichen Stelle, 
wo der Überhitzer einge- 


durch einen Hartungschen Fig. 62. baut werden sollte und bei 
Regulator, derseine Ener- ^ ቱዝ. ፀ/ u. 62. Z. A: Die A. D. G.- Dampfturbine von der Allgemeinen Dampfturbinenbau- Gesellschaft m. b. H. gleicher Dampfleistung des 
gie auf einen Kolben im in Nürnberg. Kessels andere Heizgas- 


Regulierventil überträgt. 

Die 40-pferdige Überdruck-Dampfturbine, die Fig. 61 mit einer 
Gleichstromdynamo von 110 V gekuppelt zeigt, läuft normal mit 
5000 Umdr./Min. Sie ist ähnlich der Parsonsturbine vielstufig aus- 
geführt. Die in Fig. 60 am Rotor ersichtlichen Laufschaufelkránze 
sind aus dem Vollen gefräst. So sehr man auch der Präzision dieser 
Ausführung alle Anerkennung zollen muf), so dürfte sich diese Me- 
thode doch für eine allgemeine Verwendung als zu kostspielig er- 
weisen. Das die Leitschaufeln tragende Gehäuse ist. wie Fig. 60 
zeigt, zweiteilig. Bemerkenswert ist die Regulierung hinsichtlich 
der durch D. R.-P. 168163 geschützten Steuerung des Dampfservo- 
motors. Der Regulator wirkt auf einen Rundschieber, der einen 
Kolben mit dem daran befindlichen doppelsitzigen Einlaßventil 
steuert. Bei den Überdruckturbinen liegen die Lager außerhalb 
des Gehäuses. 

In der in Fig. 62 abgebildeten Turbolokomobile hat die 
genannte Firma einen Motor geschaffen, der mit der Heißdampf- 
Lokomobile in scharfen Wettbewerb zu treten verspricht. Diese 
Lokomobile kann sowohl in der hier dargestellten Ausführung zur 
Erzeugung elektrischer Energie, als auch zur direkten Kraftabgabe 
durch Riemenantrieb dienen. In letzterem Fall vermindert ein 


temperaturen ergeben. 

Die Bestimmung der Heizflächengröße, des Durch- 
gangskoeffizienten erfolgt nach Berner wie folgt: Es 
bezeichnen k = Durchgangskoeffizient, Q = Wärmemenge, die in 
1 Stunde durch die Überhitzerheizfläche durchgeht in WE, F = 
Heizfläche des Überhitzers in qm, t, — höchste Temperatur der 
Rauchgase an der Überhitzerheizfläche in °C, t, = niedrigste Tempe- 
ratur der Rauchgase an der Überhitzerheizfläche in 9 C, T = höchste 
Temperatur des Dampfes beim Verlassen der Überhitzerheizfläche in 
9C, t — niedrigste Temperatur des Dampfes beim Eintritt in die Über- 
hitzerheizfläche in 9C, Tm = mittleres Temperaturgefülle zwischen 
Rauchgasen und Dampf, so ist 
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Fig. 63. Z. A.: Dampfüberhitxer. 





Die Daten der folgenden Versuche I und II wurden in der An- 
merkung *) nachgerechnet, um zu ersehen, wie sich die Rechnung 
mit den Versuchsvorgángen deckt; leider ist hier die Kohlenanalyse, 
sowie die Flammenführung nicht bekannt, um die einzelnen Partien 
an der Kesselheizfläche auf ihre Leistungsfähigkeit zu berechnen. 








Versuch'I Versuch II 

Speisewassertemperatur . d. os 31,27 0 44,00 *C 
1 kg Dampf zugeführte Wärmemenge 710,00 Kal 656,54 و‎ 
Gesamter Kohlenverbrauch . 7852,00 kg 9975,00 kg 
Gesamter Kohlenverbrauch per Stde. 994,00 ,, 989,22 و‎ 
Gesamter Kohlenverbr. per Stde. und 

per qm Rostfläche . s. 8 126,30 ,, 127,30 ,, 
Gesamter Wasserverbrauch 51219,00 ,, 11532,00 ,, 
Gesamter Wasserverbrauch per Stde. | 7243,00 ,, 7689,00 ,, 
Gesamter Wasserverbr. per Stde. und 

per qm Heizflüche . . 23,75 ,, 25,20 ,, 
1 kg Kohle verdampfte bei den Ver- 

suchsbedingungen . . 728 ,, 4,04 ,, 
von 1 kg Kohle nutzbar gemachte 

Wärmemenge  . 5167,60 Kal 5101,34 Kal 
1 kg Kohle erzeugt aus Wasser von 

0»C Dampt von 1 kg PI un 8,11 kg 8,008 kg 
Schlacke in Proz. : — 4,16 Prz. 
Nutzwirkung der Kesselanlage 12,60 Prz. 13,41 مر‎ 

Wärme-Bilanz. 

In Dampf verwandelte Wärmemenge 72,60 Prz 43,41 Prz. 
Wirmeverlust durch die abziehenden 

Rauchgase . 2 ; 19,40 رو 15,06 و‎ 
Verlust durch die brennbare Substanz 

in den Herdrückständen . 2,00 و 1,976 ہو‎ 
Verlust durch rn und | Leitung i 

als Differenz . 6,00 9,27 


9 


` Sa. 100 Prozent Sa. 100 Prozent 








Ausder Nachrechnung istzuersehen, daß selbst für gleiche Kessel- 
systeme nicht die gleichen Angaben zulässig sind, 
immer sind die Dampfleistungen die ausschlaggeben- 
den Faktoren für die Berechnung der Überhitzeranlagen, jeder 
Überhitzer muß besonders durchgerechnet werden. 

Die Geschwindigkeit c des Dampfes in dem Überhitzer ist auch 
bei der Beurteilung beim Einbau in die Kesselzüge von Bedeutung; 
so gibt man Überhitzern, die in heißen Gasströmen liegen, höhere, 
solchen in niedrigen Gastemperaturen aber geringere Geschwindig- 
keit. Die Geschwindigkeit c berechnet sich, wenn Q das in einer 
Stunde durch den Überhitzer geführte Dampfgewicht in kg, G, das 
spezifische Gewicht von 1 kg überhitzten Dampfes, q den lichten 
Querschnitt des Überhitzers in qm bedeutet, zu: 





Versuch I Versuch I c= m : 
Heizfläche des Dampfkessels 302,00 qm 305,00 qm EM 
Rostfläche des Dampfkessels 1,87 و 1,17 رو‎ Hierfür 861 folgendes Beispiel gewählt, die Dampfmenge Q 
Überhitzerheizfläche 160,00 و 115,00 و‎ betrage 4000 kg, p stelle sich auf 12 At = 13 At abs., T = 350? C, 
Dauer des Versuches 1 St. 54 Min. 10 St. 5 Min. t — 1929 C. 
Heizwert der Kohlen . . 7118 Kal 6952 Kal Das spezifische Gewicht von 1 cbm gesättigten Dampfes beträgt 
Dampfspannung: Überdruck 13,4 At 13,13 At 6,74, das spezifische Gewicht des überhitzten Dampfes ist 
Dampfspannung: absolut 14,4 At 14,3 At t+ 263 _ 192 + 263. 
Rauchgastemperatur über dem Rost — vC — DO G=G. Ee رد سس‎ 6,74 ٠ 0,742 = 5,00. 
۶ am Überhitzer Eingang 447,009 C 555 °C T+ 203 — . 350 + 263 
jj » Austritt 335,00 * C 447 °C Die Dampfgeschwindi Sr in der Leitung vom Kessel zum Überhitzer 
» vor dem Rauchschieber 293,00 ° C 320 °C stellt sich bei 130 in lichter Rohrweite auf: 
Temperatur der Luft im Kesselhaus 17,769 C 28 0C 
Zugstärke über dem Roste . — mm 5,7 mm Se rn 12.4 m/sek 
Zugstärke vor dem Rauchschieber 20,73 ,, 155 ), | = 3600 . 6,74. 001896. '... 
نیس ہو سح ری‎ KEE 9,20 Prz. 12,2 Prz. | Die Austrittsgeschwindigkeit des Dampfes bei einem Rohrleitungs- 
O - Gehalt der Rauchgase vor lem E Ä durchmesser von 120 mm beträgt 
Rauchschieber ፡ : 10,96 و‎ 4000 e 
Luftüberschuß — Koeffizient 2,09 fach — +; | y uM E 4 = 19,7 m/sek. 
'Temperatur des überhitzten Dampfes 352,00 0 C 267,40 * C | SE ص۶‎ 
Temperatur des gesättigten Dampfes 195,50 و 196,04 وو‎ | Die Dampfgeschwindigkeit im Überhitzer selbst wird so gewählt, 
Überhitzung , 156,70 ,, 71,35 و‎ ! daß beim Eintritt in ihn ene geringe Geschwindigkeit vorhanden 
Gesamtwürme d. gesättigten Dampfes 666,06 Kal 666,29 .. ' jst, um die Feuchtigkeit “des Dampfes aufzuheben; die Skizze V 
Fir Oberhitzung aufgewandte Warme 75,21 Kal 54,25 ,, | zeigt das Schema, nach dem die Querschnitte im Überhitzer selbst 
Gesamtwärme d. überhitzten Dampfes 741,227 Kal 700,54 رو‎ . verteilt sind. 
ZA Versuch I Versuch U 
Leistung von 1 qm Kesselheizfläche 710 ٠ 23,75= 16 862,50 WE für überhitzten Dampf, 656,5 ٠ 25,20= 16543 WE, 
» von 1 qm 635 ٠ 23, 75= 15 076, 25 WE für gesättigten Dampf, 622,0 - 25,20 = 15674 WE, 
» 068 Überhitzers per Stunde 7243 . 75 21 = 544 6 ‚00 WEI, 1689,0 - 34,25 = 264 348 WE, 
»  vonlqm Überhitzerheizfläche M = 3401 WE, TM, — 2298 WE. 
544 746 264 348 
= = 9 mme = 
K 160 - 118 SE 115 - 270 x 
QAO ^ 
Ta = تا‎ _ 352 + = - 118 Ten = ኤር 447 _ 4 پت‎ E 
2 2 = 
TE mU _ 544 746 5 l 264348 : 
Heizfläche des Uberhitzers F= 118.888 151 qm , tee inp 116 qm. 
Überhitzerleistung per 1 kg Kohle u. 1 qm Heizfläche 7,28 - 34,01 = 24759 WE, 7,77 - 2298 = 17 855 WE, 


Die Abkühlung der Heizgase beträgt im Überhitzer 
Die Dampftemperatur steigt von 195,5 auf 3520 C — 


108 
Herabminderung der Heiztemperatur von — — 1567 =0,7°C, 71,36 


447 — 335 = 112 °C, 
156,70 C, 196,04 auf 


=1,5 °C, 


555 — 447 = 108 * C. 
267,4 = 71,859 C, d. i. pro 1° Dampftemperatur einc 





— 48 


30? r 


Der Querschnitt „a“ besitzt 22 Schlangen à 30 1 W. = 22. — SCH 


= 0,01553 qm, mithin 
4000 4000 = 
| C= 3600 - 6,74 - 001412 ^ 876 ^ 107 m/sek. 
Hierbei ist angenommen worden, daß der Dampf noch als vollständig 
gesättigt gilt, obwohl er sofort beim Eintritt in die Schlangen ge- 
trocknet und überhitzt wird. 








302 
Der Querschnitt br enthält 18 Schlangen à 30 1 W. 18. T 
— 0,0127 qm. 
4000 
መመረ — EP . P 1 
C= 3600 - 5,00 - 0,0127 ^ 1^9 m/sek. 
30? ጄ 





Der Querschnitt „c“ enthält 14 Schlangen à 30 1 W.= 14. i 


= 0,00988 qm; somit wird die Geschwindigkeit am Austritt des Über- 
hitzers 


4000 
V7 4600 - 5.00 - 000988 " 2,2 Disch, 
3600 - 5,00 - 0,00988 1,2 musek 


Wasserdruckpressen 
von der Mirfield Engineering Company, Ltd. in Mirfield, Yorks. 


(Mit Abbildungen, Fig. 64 u. 65.) 

Nachdruck verboten. 
Durch das Ausweiten viereckiger Löcher aus runden mittels 
hydraulischer Kraft will man eine Arbeitsersparnis von 720—809» 
gegenüber dem bisherigen Verfahren erreicht haben, wonach man 
die Löcher stanzte und dann ausfeilte. Diese Angabe erscheint 
glaublich, wenn man bedenkt. daß die neue Methode ohne weiteres 
. lauter gleich große Löcher 
ergibt, die keiner Nach- 
arbeitbedürfen. Auch zum 
Einziehen und Auswechseln 
von Büchsen u.dergl. wer- 
den Wasserdruckpressen 
wegen der Gleichmáfligkeit 
des Druckes vorteilhaft ver- 
wendet. Eine Spindelpresse 
ermóglicht eine bestimmte 
Pressung nicht entfernt 
mit gleicher Genauigkeit, 
weshalb das Einsetzen einer 
Büchse meist große Schwie- 
rigkeiten verursacht. Die 
Wasserdruckpresse dage- 
gen bewährt sich in allen 
Fällen, wo es auf die Aus- 
übungeinesstetigen,gleich- 
mäßigenDruckesankommt 
und unzulässige Beanspru- 
chungen nicht auftreten 
dürfen. Die in Fig. 65 nach 
Abbildungen im „Engineer“ 
wiedergegebenen Was- 
serdruckpressen sind 
aus den Werkstätten der 
Mirfield Engineering 
Company, Limited, in 
Mirfield, Yorks hervor- 
gegangen. Sie bestehen 
aus einem Treibzylinder, 
dessen Kolben in einem 
das Preßstück darstellen- 
den Führungsstück endigt, 
das zwischen aufrechten 
Zugankern gleitet, die oben 
durch ein als Preßplatte 
wirkendes Querhaupt ver- 
bunden sind. DieZuganker 
sind oben mit Gewinde 
versehen, so daß das (Juer- 
haupt zu verschieben und 
„wischen zwei Muttern 
festzustellen ist. Preßstück 
und Preßplatte sind 29 x 33 
emgroß und weisen | -fór- 
mige Nuten auf, die z. B. 
beim  Herausziehen von 
Büchsen benutzt werden. 
Der größte Kolbenhub be- 
trägt 30 cm, die höchste 
Pressung 15 t. Der Spiel- 
raum zwischen Preßstück 
und oberem Querhaupt 
kann in Grenzen von51—81 

cm eingestellt werden. 





Fig. 65. 


"iq. 64 u. 65. Z. A.: Wasserdruckpressen ron der 
Mirfield Engineering Company, Ltd, in Mirfield, Yurks. 


An den Treibzylinder ist ein Tank angeschlossen, in dem eine 
doppeltwirkende, durch einen Handhebel auzutreibende Pumpe unter- 
gebracht ist. Diese besitzt, wie Fig. 64 zeigt, eine Niederdruck- 
seite a und eine Hochdruckseite b. Die erstere weist ein Ent- 
lastungsventil d auf, das so eingestellt wird, daß es bei einem be- 
stimmten Druck z. B von 6 t abbläst. Die Hochdruckpumpe b mit 
dem Abblaseventil k ist an den Treibzylinder p angeschraubt. Ihr 
Sicherheitsventil e bläst bei einem im voraus bestimmten Höchst- 
druck bis zu 15 t ab. Das Wasser wird bei f und g angesaugt; 
der Hub des Pumpenkolbens beträgt 4.5 cin. 


Lokomotiv-Zylinder- und Schieber- 
Schmierpresse 


von der Maschinen- und Armatur-Fabrik vorm. Klein, Schanz- 
lin & Becker in Frankenthal. 1 


(Mit Abbildungen, Fig. 66 u. 61.) 
Nachdruck verboten. 

Die unter Nr. 145 675 patentierte Differential-Schmier- 
presse der Maschinen- und Armatur-Fabrik vorm. 
Klein, Schanzlin & Becker in Frankenthal (Rhein- 
pfalz) schmiert die Schieber und Kolben an Lokomotiven, indem sie 
dabei selbsttätig den Schmiermaterialverbrauch regelt. 

Die nach System Mildenberger gebaute Presse (Fig. 66) 
besteht aus dem oberen Dampfzylinder a, dem Mittelstück b und 
dem unteren Ölzylin- 
der ር. In dem Zy- 
linder a befindet sich 
der Dampfkolben d. 
in dem kleineren Öl- 
zvlinder c der Preh- 
kolben e; beide Kol- 
ben sind durch eine 

gemeinschaftliche 
Kolbenstange f ge- 
kuppelt, in deren Zah- 
nung das Getriebe g 
eingreift. auf dessen 
Welle das Handrad 
h sitzt. Der Olzvlin- 
der e ist vom Füll- 
behälter i mut der 
durch eine Klappe 
verschließbaren Füll- 
öffnung k umschlos- 
sen. Unterhalb des 
Olzylinders c befin- 
den sich zwei Hahn- 
küken m und n. Der 
Hahn m dient als 
Füllhahn, der Hahn 
n als Regelungshahn. 
Das Küken m be- 
sitzt eine Bohrung o 
und zwei oder (für 
Compound-Lokomoti- 
ven) vier Bohrungen 
p. Letztere sind einer- 
seits nach außen ge- 
führt und münden in 
Stutzen, an die die 
Schmierrohrleitungen 
nach den Schie- 
berkästen ange- 
schlossen werden. 
andererseits aber sind sie bis zum Küken n geführt. Dieses 
hat zwei Hauptstellungen: Füll- und Betriebsstellung. In der Füll- 
stellung (äußerer Hahngriff vertikal) wird der Füllbehälter i durch 
die Bohrung o mit dem Ölzylinder c in Verbindung gebracht. wo- 
bei die Kanäle p von den Austrittsstutzen abgesperrt sind. In der 
Betriebsstellung (äußerer Hahngriff horizontal) ist der Füllbehälter i 
von dem Ölzylinder c abgeschlossen, die Bohrungen p dagegen sind 
mit den beiden Austrittsstutzen (r) in Verbindung gebracht. Der 
Hahn n besitzt zwei oder vier Nuten v und trügt an seinem Ende 
den Hebel t mit dem Gelenkstück v, das durch Gestänge x mit 
einem sich bewegenden Maschinenteile z. B. der Kulisse der Loko- 
motive (Fig. 67) verbunden ist. Durch die Schwingbewegung 
der Kulisse wird auch der Hahn n in hin- und herschwingende Be- 
wegung versetzt. so daß die Nuten v nach jedem Rückgang der 
Kulisse in ihre äußerste Endstellung eine Verbindung zwischen 
dem Ölzylinder c. den Kanälen p und Austrittsstutzen (r) durch die 
Rohrleitungen nach den Schieberkästen der Lokomotive herstellen. 
Bei der Vorwärtsschwingung der Kulisse sperrt der Hahn n den 
Zylinder c von den Kanälen p wieder ab. Das Mittelstück b ent- 
hält den Hohlraum w zur Aufnahme des durch den Dampfkolben d 
durchtretenden Leckdampfes bzw. Kondenswassers. das ins Freie 
geleitet, oder zu Heizzwecken durch die Rohrleitung z nach der 





Z.A.: 


Lokomotiv- Zylinder- und Schieber- 
Schmierpresse von der Maschinen- und Armatur- Fabrik r 
vorm. Klem, Schanzlin & Becker in Frankenthal, 


Fig. 66, 


Heizkammer q im Unterteil des Apparates und von hier aus erst 
ins Freie geleitet wird. 

Zum Füllen der Schmierpresse bringt man den Kolben e in 
seine tiefste Endstellung. Dann wird der Behälter i durch die Füll- 
öffnung k mit Öl angefüllt, der Hahn m in Füllstellung gebracht 
und das Handrad h so gedreht, daß der Kolben e beim Aufwärts- 
gehen das Öl aus dem Füllbehälter in Ölzylinder c einsaugt. Nach 
Umstellung des Hahnes m auf Betriebsstellung ist der Apparat be- 
triebsfertig. 

Die Wirkungsweise der Differential-Schmierpresse basiert darauf, 
daß der Arbeitsdruck, wie er im Schieberkasten der Lokomotive 
auftritt, durch eine Rohrleitung nach dem oberen Dampfzylinder a 
der Schmierpresse übertragen wird und auf den darin befindlichen 
Kolben d drückt. Dieser Druck pflanzt sich durch Kolbenstange f 
auf den Kolben e im Ölzylinder c fort und setzt dadurch das Öl 
unter dem Kolben e unter Druck. Sobald nun das Küken n, der 
Schwingung der Kulisse folgend in seiner àufersten Endstellung 
angelangt ist, wird dem Öle im Zylinder c der Durchgang durch 
Nuten v, Bohrungen p und Rohrleitungen nach den Schieberkästen 
freigegeben. Die Menge des austretenden Öles richtet sich zunächst 
nach der Größe des Austrittsquerschnittes, sodann nach dem auf 
dem Öle lastenden Drucke. Ist durch Regulierung der Länge des 
Gestänges x der Regelungshahn n auf einen bestimmten Durch- 
gang eingestellt, so gelangt bei gleichbleibendem Drucke im Schie- 
berkasten der Lokomotive, nach jeder Rückwärtsschwingung der 
Kulisse immer die gleiche Menge Öl in den Schieberkasten. Ver- 
ändert sich aber der Arbeitsdruck, veranlaßt durch den Wechsel in 
der Anstrengung der Lokomotive, so verändert sich in gleichem 
Sinne der Druck, der das im Zylinder c befindliche Öl herauspreßt. 

Hat z. B. der Dampfkolben d der Schmierpresse eine Fläche 
von 250 qcm, der Ölkolben e eine solche von 200 qcm und ist der 
Arbeitsdruck im Schieberkasten = 10 At, so beträgt der Überdruck 
unter dem Kolben e = 10. (250—200) = 500 kg; steigt der Arbeits- 
druck auf 12 At, so wächst der Überdruck auf 12. (250—200) 
— 600 kg; fällt er auf 8 At, so vermindert sich der Überdruck auf 
8.(250—200) — 400 kg. Entsprechend diesen Überdruckverhält- 
nissen vermehrt und vermindert sich die Öleinspritzung in den 
Schieberkasten; daraus folgt, daß bei der Differential-Schmierpresse 
die Sehmiermittelabgabe der jeweiligen Anstrengung der Maschine 
entsprechend selbsttätig geregelt wird. 

Die Menge des aus dem Zylinder c verdrängten Óles richtet 
sich aber auch nach der Anzahl der erfolgten Durchtrittseröff- 
nungen, und da diese von der Anzahl der Schwingungen des 
Hahnes n bzw. der Kulisse abhängig sind, so wird auch bei der 
Differential-Schmierpresse die Ölabgabe nach der Geschwindigkeit 
der Lokomotive geregelt. 

Da die Differential-Schmierpresse mit dem Arbeitsdruck der 
Lokomotive, vom Schieberkasten aus angelassen wird, so ist das 
z„wangläufige Arbeiten der Schmierpresse bei beliebig hohem Dampf- 
druck gewährleistet. Weiter wird durch die Differential-Schmier- 
presse eine selbsttätig geregelte, der Anstrengung der Maschine 
entsprechende Schmierung bewirkt. Bedingt durch die verschieden 
großen Druckflächen des Differentialkolbens der Schmierpresse ent- 
steht bei zunehmendem Arbeitsdruck im Schieberkasten auf dem 
Kolben des Ölzylinders ein größerer, bei abnehmendem Arbeitsdruck 
dagegen ein geringerer Überdruck; diesem Überdruck entsprechend 
wird daher bei starker Anstrengung der Lokomotive mehr, bei ge- 
ringer Anstrengung weniger Schmiermaterial aus dem Ölzylinder 
der Schmierpresse hinausgedrückt und nach dem Schieberkasten 
geleitet. Daraus folgt, daß die Menge des durch die Differential- 
Schmierpresse abgegebenen Öles dem Reibungsdrucke direkt pro- 
portional ist. 

Auch sparsame Schmierung wird erreicht. Im Gegensatz zu 
den Auftriebölern, die auch beim Stillstande der Lokomotive, und 
zu älteren Schmierpressen, die unnützerweise während des Leer- 
laufens der Lokomotive schmieren, gibt nämlich die Differential- 
Schmierpresse nur solange Schmiermaterial ab, als die Schieber 
der Lokomotive unter Druck laufen und wegen der Schmierung 
des Reibungsdruckes bedürfen. Sobald der Regler geschlossen wird 
und die Lokomotive leerläuft, hört die Ölabgabe der Schmierpresse 
auf. Da aber das Schmieren der Schieber und Kolben während des 
Leerlaufens nur beim Herabfahren von langen Gefällstrecken und 
hierbei nur in geringem Maße notwendig ist, so genügt ein zeitweises 
geringes Öffnen des Reglers, um die Schmierung sofort wieder einzu- 
leiten. Eine weitere gute Eigenschaft der Differential-Schmierpresse 
besteht darin, daß die im Schieberkasten der Lokomotive auftreten- 
den Druckschwankungen durch den Differentialkolben selbsttätig 
ausgeglichen werden. Bedingt durch die verschieden großen Druck- 
flächen des Differentialkolbens kann nie der Fall eintreten, daß der 
Druck vom Schieberkasten her größer wird, als der Druck im Öl- 
zylinder, in dem vielmehr stets ein der Flächendifferenz des Kolbens 
entsprechender Überdruck herrscht. Die Schmierpresse arbeitet. 
eben ohne Ausgleich- oder Rückschlagventile, so daß alle Rohr- 
leitungen von der Schmierpresse nach den Schieberkästen freien 
Durchgangsquerschnitt haben. 

Weiter erhält bei der Differential-Schmierpresse das Öl im 
Preßzylinder mit dem Öffnen des Reglers der Lokomotive sofort 
den nötigen Überdruck, d. h. die Schmierung beginnt mit dem In- 
gangsetzen der Lokomotive, was gerade beim Anfahren erforder- 
lich ist. Bei der beschriebenen Presse kann die Schmierung auch 
niemals durch Luft beeinträchtigt werden, die sich etwa unter dem 


سے 


Öle im Preßzylinder befinden künnte. weil diese sofort zusammen- 
gepreBt und unschädlich gemacht wird. 

Das Füllen der Differential-Schmierpresse ist im Gegensatz zu 
den bekannten Schmierpressen sehr einfach, da der äußere Füll- 
behälter i das gleiche Ölquantum aufnehmen kann, wie der innere 
Zylinder c. Die Zähnezahl des Getriebes g ist so gewählt, daß 
bei Füllstellung des Hahnes m eine einzige Umdrehung des Hand- 
rades genügt, um den äußeren Behälter leer, den inneren Zylinder 
vollzusaugen. Das Nach- oder Frischfüllen auf Stationen mit kurzem 
Aufenthalt ist insofern rasch möglich, als der äußere Füllbehälter 
vorher gefüllt und während der Fahrt staubfrei abgeschlossen ge- 
halten werden kann. Sicherheits- und Auslösvorrichtungen sind 
bei dieser Schmierpresse nicht notwendig; bei den bisherigen 
Schmierpressen mußte man sie bekanntlich anbringen, damit diese 
bei eintretendem Überdruck oder Aufsitzen der Preßkolben beim 
Leerschmieren nicht schadhaft wurden. Endlich hat die Presse auch 
keinen dem Verschleiß und öfteren Reparaturen unterworfenen 
Antriebsmechanismus, sondern nur den hin- und herschwingenden 
Verteilungshahn, der in Öl läuft und sich darum nicht abnützen 
kann. Stopfbüchsen und Schmierstellen fehlen ebenfalls. 

Die Presse arbeitet, auch wenn sie für die denkbar kleinsten 
Schmiermengen eingestellt wird, selbsttätig und zuverlässig. 

Zum Schlusse sei noch darauf hingewiesen, daß bei Verwendung 
von Zentralschmierapparaten bei Lokomotiven das Schmiermaterial 
den vor Verschleiß zu schützenden Maschinenteilen durch Rohr- 
leitungen zugeführt wird, und zwar benutzt man gewöhnlich zwei 





Fig. 67. Z. A.: Lokomotiv- Zylinder- und Schieber- Schmierpresse von der Maschinen- 
und Armatur-Fabrik vorm. Klein, Schanzlin & Becker in Frankenthal, 


Rohrleitungen nach den beiden Schieberkästen und zwei nach den 
Zylindern. Bei der Fahrt unter Dampf erhalten dadurch Schieber 
und Kolben direkt Öl zugeführt. Während die Schieber wegen des 
Reibungsdruckes immer reichlich geschmiert sein sollen, wird bei 
der erwähnten Anordnung die Schmierung für die Kolben insofern 
nutzlos gesteigert, als zu dem direkt in die Zylinder eingeführten 
Öl noch das aus dem Schieberkasten von dem einströmenden Dampf 
mitgeführte Öl eingeleitet wird. Beim Auspuff des Dampfes wird 
ein großer Teil dieses unverbrauchten Öles mitgerissen, setzt sich 
an den Wandungen der Ausstrómungsrohre an und verengert es 
mitunter allmählich. Eine solche Schmierung ist demnach unóko- 
nomisch. | 

Die Erfahrung hat gelehrt, daß sowohl bei gewöhnlichen 
Dampfmaschinen, als auch bei Lokomotiven eine 
sichere und sparsame Schmierung dadurch möglich 
wird, daß man das Öl in ausreichender Menge ausschließlich 
in den Schieberkasten einspritzt, wo es mit dem 
einstrómenden Dampf zusammentrifft und durch ihn zerstäubt 
wird. Der auf diese Weise mit Öl vermischte Dampf bewirkt zunächst 


. im Schieberkasten eine gleichmäßige Verteilung des Öles auf alle 


von ihm berührten Flächen, gelangt sodann durch den Schieber 
in den Zylinder und setzt seinen Fettgehalt an den Zylinderwan- 
dungen ab. Da, wie erwähnt, der Arbeitsdampf selbst das Öl im 
Schieberkasten und Zylinder verteilen muß, so ist jede Ölzuführung 
in diese Räume in allen Fällen unnötig, in denen kein Dampfdruck 
mehr vorhanden ist, also beim Leerlaufen der Lokomotive. Das beim 
Leerlaufen eingeleitete Öl gelangt, da der zerstäubende Dampf fehlt, 
nicht mehr dorthin, wo es hingehört, sondern tropft in die tiefer 
gelegenen Stellen von Schieberkasten und Zylinder, verfehlt also 
seinen Zweck. Beim Durchfahren längerer Gefällstrecken müssen 
deshalb von Zeit zu Zeit geringe Mengen von Dampf aufgegeben 





werden, um die regelrechte Schmierung wieder einzuleiten. Sowohl 
die Auftrieböler als auch die bisher an Lokomotiven angebrachten 
Schmierpressen arbeiten demnach unwirtschaftlich, weil sie bei 
„leichter“ Fahrt mehr schmieren als bei „harter“, und weil sie 
beim Leerlaufen der Lokomotive weiter schmieren, Bei der Diffe- 
rential-Schmierpresse jedoch wechselt die Ölabgabe selbsttätig in 
geradem Verhältnis zum Arbeitsgrade der Lokomotive, die nutz- 
lose Schmierung beim Leerlaufen wird aufgehoben, sobald der Regler 
der Lokomotive geschlossen wird. Die Presse erfüllt demnach die 
an eine Sehmierpresse zu stellenden Hauptbedingungen, indem sie 
die richtig bemessenen Ölmengen zur rechten Zeit an den richtigen 
Ort befórdert. 


Neuer Riemen- oder Seiltrieb. 
(Mit Abbildung, Fig. 68.) 


Nachdruck verboten. 

Der in Fig. 68 dargestellte Riementrieb ermóglicht eine direkte 
Kraftübertragung mittels eines offenen oder eines gekreuzten Riemens 
oder Seiles bei im Winkel zueinander liegenden Wellen ohne An- 
wendung von Winkelriemen oder von Leitrollen. Die beiden Wellen 
kónnen in beliebiger Entfernung voncinander in einem Winkel 
bis zu 90? liegen. 

Statt gewóhnlicher Riemenscheiben kommen hierbei in der 
Nabe radial geteilte Scheiben b (Skz. 1 der Fig. 68) in An- 
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Fig. 68. Z. A.: Newer Riemen- oder Seiltrieh, 


werden, sondern zwischen den beiden eigentümlich geformten Lager- 
teilen c (Skz. 1) unter Vermittlung zweier Mitnehmer e auf der 
Kugel a gleiten, wodurch beide Scheiben b in derselben Ebene 
rotieren. Da somit die Drehrichtung der Riemenscheiben eine andere 
ist als die Drehrichtung ihrer Wellen, so kann man Scheibe und 
Welle nur in lose Verbindung miteinander bringen. Zu diesem 
Zweck ist auf der Welle w (Skz. 1) die Kugel a mit Schraube 
(Skz. 2) oder Keil befestigt, wie sie in Skz. 2 in Seitenansicht und 
in Skz. 1 in senkrecht dazu geführtem Vertikalschnitt dargestellt ist. 
Diese Kugel wird in einem gewissen Abstand von zwei hauben- 
artigen Ansätzen der unbeweglichen Lagerkórper c umhüllt, zwischen 
denen die Riemenscheibenachse geführt wird. Zwei in dieser Nabe 
drehbar gelagerte Mitnehmer e greifen in die Nut der Kugel a ein, 
so daß die mit der Welle w rotierende Kugel a durch die Mitnehmer e 
die Riemenscheibe b mitnimmt. Die letztere kann sich aber, durch 
die Lager c gehalten, nur in der Ebene beider Riemenscheiben (s. Skz. 
4 u. 5) drehen. Deshalb hat der Konstrukteur W. Keck in Fürth 
durch die Anordnung der Nut in Kugel a den beiden Mitnehmern e 
die Möglichkeit gegeben, sich in derselben den Bewegungsverhält- 
nissen entsprechend zu verschieben. Auf diese Weise geht die Be- 
wegungsübertragung anstandslos vor sich, wenn dabei die Antriebs- 
welle auch nur mit einer Komponente auf ihre Riemenscheibe und 
der an der getriebenen Scheibe wirkende Riemenzug ebenfalls nur 
mit einer Komponente aut seine Welle wirkt und durch das Gleiten 
der Mitnehmer e in der Nut der Kugel a Reibungsverluste erzeugt 
werden. Immerhin ergeben sich bei einer Lage der Wellen zu- 
einander bis zu einem Winkel von 45? gute Resultate. und erst von 
diesem Wert an bis zu etwa 909? wüchst der Reibungswiderstand 
rapid, wobei zugleich die Übertragung der Umdrehungen außer- 
ordentlich schwankend wird. 











Dieser Riemen- oder Seiltrieb läßt sich daher bei einem Winkel 
der beiden Wellen zueinander bis zu 45° selbst bei sehr hohen Ge- 
schwindigkeiten mit gutem Erfolg verwenden. 

Skz. 4 zeigt die Anordnung zweier im Winkel von 90° zuein- 
ander liegender Wellen, während Skz. 5 die Verbindung paralleler 
Wellen in einem Falle darstellt, wo besondere Umstände weder die 
übliche einfache Riemenscheibenanordnung noch die Einschaltung 
eines Zwischenvorgeleges zulassen. 


( Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. | 


Pulsometer. 
(Mit Abbildung, Fig. 69.) 





Nachdruck verboten. 

So sehr man sich hüten soll, solche Apparate, deren Verwendung 
trotz geringen Wirkungsgrades sich nur durch die Einfachheit ihrer 
Konstruktion rechtfertigt, in ihrer Ausgestaltung zu komplizieren, 
so sind doch solche Hilfsvorrichtungen zuzulassen, die, gleich der 
in Fig. 69 dargestellten, die Erhöhung des Wirkungsgrades durch 
eine ebenfalls einfache, zu Anständen keinen Anlaß gebende Zusatz- 
vorrichtung erreichen. 

In dem dargestellten Pulsometer wird der Dampf durch das 
Kugelventil f abwechselnd den beiden Kammern aa zugeführt. Ler 
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Z. A.: Pulsometer, 


Fu. 69. 


Abstand der beiden Ventilsitze g und g, ist dadurch einstellbar, 
daß der eine (g,) an einem mit Gewinde und Sicherungsmutter s 
versehenen Durchflußrohrstück q angebracht ist, das nach Ab- 
nahme eines kleinen Gehäusedeckels nachgestellt werden kann. 

Das Wasser tritt durch die Klappenventile b b in den luftver- 
dünnten Pumpenkörper ein und fällt nach Durchströmen des um 
Rohr h freibleibenden Ringquerschnittes in dieses Rohr, von wo 
aus es durch den in a eintretenden Frischdampf ohne Wirbelungen 
durch das Ventil d hinausgedrückt wird. 

Die beiden verjüngten Rohre h stehen an ihrer tiefsten Stelle 
durch Röhrchen k je mit einem Ende des Zylinders i in Verbindung, 
in dem sich ein Kolben n frei bewegt. Das Eigenartige dieser in 


' England patentierten Konstruktion besteht nun in folgendem: Hat 





das Kugelventil die eine Kammer abgeschlossen, so dal) hier der 
Dampf zu kondensieren beginnt, so schiebt der in die andere Kammer 
eintretende Dampf den Kolben n bis an das der ersten Kammer 
zugewendete Zylinderende. Dadurch wird alles im Zylinder i ent- 
haltene Wasser mit starkem Druck durch den engen Kanal des 
konischen Rohres h hindurchgetrieben und als Strahl dem Dampf 
entgegengespritzt, wodurch eine außerordentlich wirksame Konden- 
sation des Dampfes erreicht wird. 


ne) 








Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


40. Jahrgang. Nr.7 
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Kegelräder-Hobelmaschine 


von der Schweizerischen Werkzeugmaschinenfabrik Oerlikon 
in Oerlikon bei Zürich. 


(Mit Abbildung, Fig. 70.) 
Nachdruck verboten. 

Nicht in allen Fällen kann man sich auf die Erzeugung gerade 
derjenigen Zahnformen beschránken, für welche die in der Fabrik 
aufgestellten Ráderhobelmaschinen sich einstellen lassen. Oft sollen 
zu schon vorhandenen Rádern anderer Zahnform passende Rüder 
geschnitten werden. Da ist es dann vorteilhaft, eine Hobelmaschine 
zu benutzen, die nach beliebiger Schablone zu arbeiten vermag. 
Eine Maschine dieser Art 
ist die in Fig. 70 abge- 
bildete automatische 
Kegelräder-Hobel- 
maschine der Schwei- 
zerischen Werk- 
zeugmaschinenfabrik 
Oerlikon in Oerli- 
kon bei Zürich, auf der 
ebenso aus einem genau 
vorgedrehten Kegel das 
Rad gehobelt wie auch 
Räder mit bereits vorge- 
gossenen Zähnen vollendet 
werden können. Im er- 
steren Falle werden zu- 
nächst auf dem ganzen 
Umfang des Kegels ge- 
radflankige Zahnlücken 
automatisch eingehobelt, 
worauf die mathematisch 
genaue Bearbeitung der 
Zahnflanken erfolgt. 

Die Schablone 
als Vergrößerung 
Zahnprofiles aus einem 
Stück Flacheisen ange- 
fertigt. Man hat dazu nur 
die äußere Zahnform nö- - 
tig, d. h. die dem großen 
Teilkreis des konischen 
Rades entsprechende. Eine 
solche Schablone ist dann 
für alle Räder von der- 
selben Zähnezahl und dem- 
selben — Übersetzungsver- 
hältnis ohne Rücksicht auf 


wird 
des 


die Größe von Teilung 
und Durchmesser  ver- 
wendbar. 


Um die Schaltung für 
andere Ráder einzustellen,ist 
nur die Verstellung zweier 
Anschläge erforderlich. 

Zuerst befestigt der Arbeiter das genau im Winkel vorgedrehte 
Rad auf den Dorn eines Einspannsystems, wobei er die Genauig- 
keit des Einspannens durch die Gradeinteilung eines Segmentes 
kontrolliert. Darauf steckt er die der gewünschten Zähnezahl ent- 
sprechenden Wechselräder sowie die Stifte auf der Teilscheibe hinten 
an der Maschine auf. Alsdann werden die beiden Hauptanschläge 
rechts und links an der Maschine gestellt. Der Anschlag rechts auf 
der Schaltscheibe mit doppelreihiger Zahnung wird in der Weise 
eingestellt, daß er in seiner untersten Lage auf einen Anschlag- 
hebel stößt, sobald der Hobelstahl den Zahngrund erreicht hat. 
Durch die Berührung des Anschlaghebels werden die Schaltknaggen 
ausgelöst, und das zu hobelnde Rad bzw. das ganze Einspannsystem 
kehrt in seine Anfangsstellung zurück. Der Anschlag links, der 
in dem gradierten Rundschlitz eines Stirnrades festgeschraubt ist. 
dient dazu, den Teikmechanismus in Bewegung zu setzen und die 
auf die Schaltscheibe wirkenden Schaltknaggen wieder einzurücken, 
nachdem das Rad eine der Größe der Zahnteilung entsprechende 
Bewegung um seine eigene Achse gemacht hat. Dieser Anschlag 
wird so gestellt, daß er den Stoß, der durch den raschen Rückgang 
des eimgespannten Rades in seine Anfangsstellung hervorgerufen 
wird, auf einen mit einer Kupfereinlage versehenen Puffer über- 
trägt und so auf den unter diesem befindlichen Hebel wirkt. 


Beim Hobeln von geradflankigen Zahnlücken aus dem Vollen 
wird Zur Verhinderung des Drehen der Spindel mit dem Teilrad- 


Fig. 70. 


gehäuse dieses durch einen Steckstift mit dem doppelsegmentartigen 
Aufspannrahmen gekuppelt. 

Das Werkzeug ist ein gewöhnlicher Einstechstahl, der mit seiner 
Mitte genau auf die Mitte einer Lehre im Maschinenobergestell 
eingestellt wird, die leicht vor- und zurückgeschoben werden kann. 
Mit Hilfe des gleichen Stahles erfolgt die Bearbeitung der genauen, 
zuvor als gerade eingehobelten Zahnflanken. Auf der erwähnten 
Lehre ist ein Querschieber mit MittelriB angebracht, auf den der 
Stahl mit seiner Schneidkante eingestellt wird, wie die Gleitkante des 
Gleitstiftes auf den Mittelriß dieses Querschiebers. Zieht man nun 
den erwähnten Steckstift heraus und hängt dafür eine Spannfeder 
ein. so drückt diese das Radeinspannsystem mit der Schablone an 


| den G leitstift. 





Z. A.: Krgelräder- Hobelmaschine ron der Schweizerischen Werkreugmaschinenfabrik 
Ocrlikon in Oerlikon bei Zürich. 


: Der Werkzeugschlitten kann leicht in eine der Größe des Rades 
und der Zahnlänge ent- 
sprechende Stellung ge- 
bracht und darin festge- 
klemmt werden. 

Der selbsttätige Vor- 


schub wirkt: wie bei den 
Shapingmaschinen nach 
Vollendung des Rücklaufes. 
Sobald das Werkzeug den 
Zahngrund erreicht hat, 
erfolgt selbsttätige Aus- 


lösung und schneller Rück- 
gang des Arbeitsstückes. 

Lünette und Lünetten- 
büchsen werden je nach 
der Art und Größe der 
Räder direkt vor oder, wie 
es gewöhnlich geschieht, 
hinter das Rad gespannt. 

Bei kleinen Zahntei- 
lungen genügt es, nach Her- 
stellung der Geradflanken- 
lücke eine einmalige Ab- 
rundung der Geradflanken- 
verzahnung vorzunehmen, 
ehe man zum Schlichten 
und Fertigmachen der Zahn- 
flanken übergeht. Bei 
‘großen Teilungen und be- 
sonders bei sehr hartem 
Material ist einmehrmaliges 
Weghobeln angezeigt, 

Da die Maschine gegen 
die Kegelspitze des ein- 
gespannten Rades arbeitet, 

` ist der kleinste Raddurch- 
messer nur durch die Mög- 
lichkeit der zweckmäßigen 
Einspannung begrenzt, so 
daß sich große wie kleine 
Räder gleich vorteilhaft 
auf dieser Maschine bear- 
beiten lassen. 


Hydraulische Akkumulierungsanlagen 
von Gebrüder Sulzer in Winterthur und Ludwigshafen a. Rh. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 18.) 
Nachdruck verboten. 


Bei jedem vollausgenutzten Elektrizitätswerk, das Strom für 
Motoren- und Beleuchtungsbetrieb abgibt, kommt die ganze Lei- 
stungsfähigkeit des Werkes nur im Winter während der Stunden 
zur Geltung, in denen sich der Stromverbrauch für Motoren und 
Beleuchtung summiert, also von 6 bis 8 Uhr morgens und von 4 
bis 7 Uhr abends. Die übrige Zeit hindurch bleibt ein großer Teil 
der Leistung der Anlage unausgenutzt. Im allgemeinen suchen 
nun die Werke eine bessere Ausnutzung dadurch herbeizuführen, 
daß sie zur Deckung der ,,Lichtspitzen“ eine kalorische Hilfsanlage 
(Dampf) aufstellen, ein Ausweg, der infolge der verhältnismäßig 
billigen Anlage- und der in Anbetracht der kurzen Benutzungsdauer 
auch geringen Betriebskosten in den meisten Fällen Vorteile bieten 
mag. Es bleibt aber auch da die sogenannte Nachtkraft von 
ca. 8 Uhr abends bis 6 Uhr morgens unausgenutzt. Im folgenden 
soll nun gezeigt werden, wie diese Nachtkraft durch Angliederung 
einer hydraulischen RE RUA OTE vssanlage nutzbar 
gemacht werden kann. 

Wohl die erste Anlage dieser Art w uid hei dem Elektrizi- 
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tatswerk Olten-Aarburg (Schweiz) ausgeführt, dessen Lei- 
stungsfäbigkeit dadurch mit einem Schlage bedeutend gehoben ward. 
Das Kraftwerk nutzt oberhalb des Stádtchens Aarburg die Wasser- 
kraft der Aare, nämlich eine sekundliche Wassermenge von 150 bis 
160.cbm, bei einem Gefälle von 1,7 bis 4 m, im Mittel 2,5 m, in 
10 Turbinen von je 300 PS bei 28,5 Umdr./Min. aus. Die Generatoren 
werden von den Turbinen teils direkt, teils dureh Kammradüber- 
setzungen angetrieben. Als sich infolge Zunahme der Stroman- 
schlüsse die Notwendigkeit herausstellte, die Leistungsfáhigkeit der 
Anlage zu erhóhen, trat das Projekt der hy draulischen Kraft. 
aufspeicherung in den Vordergrund. Eine solche Ergänzungsanlage 
soll häufig eintretende, aber nur kurz anhaltende, von den Strom- 
erzeugungs- oder von den Stromverbrauchsanlagen verursachte 
Schwankungen ausgleichen, während selten eintretende, aber länger 
anhaltende Schwankungen durch eine Dampf-Reserveanlage auszu- 
gleichen sind; mit anderen Worten: die Dampfanlage wird selten, 
dann aber den ganzen Tag über und daher mit besserem Wirkungs- 
grad in Betrieb kommen. 

In dieser Weise arbeitet die Akkumulierungsanlage seit Herbst 
1904 mit bestem Erfolg. Sie hat sich namentlich durch ihr mo- 
mentanes Eingreifen bei den bei Niederwasserstand häufigen und 
kurz andauernden Wasserspiegelschwankungen der Aare als sehr 
nützlich erwiesen. ` 

Die Verhältnisse waren für eine hydraulische Akkumulierungs- 
anlage sehr günstig, weil in unmittelbarer Nähe des Werkes ein 
Berg liegt, dessen Abhang bis an das Ufer des Oberwasserkanals 
reicht. Dadurch war es möglich, die neue Anlage unmittelbar neben 
dem Oberwasserkanal zu errichten, womit einerseits günstige 
Verhältnisse für das Ansaugen des Wassers, anderseits ein vorzüg- 
licher Weg für.die Druckrohrleitung geschaffen wurde. insofern diese 
nirgends horizontal zu verlegen war. Auf dem terrassenförmig 


ausgebildeten oberen Teil des Berges wurde das Sammelbecken. 


angelegt und zwar zum Teil im Aushub, zum Teil durch Umfassungs- 
mauern. Sein Inhalt beträgt bei einer quadratischen Grundfläche 
von 43,6 x 43,6 und 6 m Wasserspiegelschwankung 12000 cbm. 

Für die obere, durchaus unterirdisch verlegte Partie der Druck- 
rohrleitung wurden guDeiserne Muffenrohre angewendet, wührend 
der untere Teil der Leitung aus geschweiDten frei verlegten Rohren 
besteht. Die tiefste Stelle der gußeisernen Leitung steht unter einem 
Betriebsdruck von ca. 15 At. 3 

Das Maschinenhaus bildet einen gewaltigen Fixpunkt für das 
untere Ende der Druckrohrleitung, deren Enddruck es aufnimmt. 
Das Gebäude hat eine Länge von 17,5 m und eine Breite von 12 m. 

` -Mit Rücksicht auf die geringe Entfernung zwischen Gebäude 
und Oberwasserkanal hat man, von der üblichen Fundierung ab- 
weichend, das ganze Gebäude auf eine 70 cm starke Betonplatte 
gesetzt, weil man bei Beginn des Baues nicht sicher wußte, ob 
man auf einen guten Baugrund gelangen würde. Die Betonplatte 
ist mit den nötigen Aussparungen versehen worden, damit der Auf- 
trieb bei außerordentlich hohem Wasserstande im Oberwasserkanal 
nicht zu gefährlicher Wirkung kommt; eine Anordnung, die in An- 
betracht der schnellaufenden "Maschinen (1200 Umdr./Min.) und 
behufs inniger Verbindung der einzelnen Teile des Souterrains ge- 
troffen wurde Die Fig. 1—3 der Tafel 18 zeigen, daß in diesem 
Klotz nur einzelne Aussparungen in Form von Kanälen reserviert. 
sind. in denen die nötigen hydraulischen und elektrischen Leitungen 
verlegt wurden. Der mittlere, mit rechteckigem Querschnitt aus- 
gebildete Gang ist mit Betongewölben abgedeckt, die zwischen 
eisernen starken Trägern eingebaut sind. In ihm liegt die Haupt- 
druckleitung, und beim späteren Ausbau kommt auch die zweite 
Druckrohrleitung darin zu liegen. 

. Die Maschinenhalle der Akkumulierungsanlage dient zur Auf- 
nahme von zwei Hauptgruppen. von denen im ersten Ausbau vor- 
läufig nur eine aufgestellt wurde, und der Erregergruppe sowie der 
zugehórigen Apparatenanlage. Die Hauptgruppe. Fig.3. besteht aus 
einer Turbine a der Firma Piccard, Pictet © Co., Genf, aus einem 
Motorgenerator b der Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Co., Baden, 
und einer Hochdruckpumpe € von Gebr. Sulzer, Winterthur. 

Diese drei Maschinen sind auf einer gemeinsamen Grundplatte 
vereinigt. Die Pumpe, auf die weiter unten näher eingegangen 
wird, besitzt zwei Lager; der Motorgenerator ist ebenfalls mit zwei 
Lagern versehen, während die Turbine kein Lager hat, da ihr 
Laufrad auf der Generatorwelle fliegend aufgekeilt wurde. Daraus 
ergibt sich eine gedrungene Anordnung und eine verhältnismäßig 
geringe Längenabmessung der Gruppe. Zwischen Motorgenerator 
und Pumpe ist eine während des Ganges ausrückbare elastische 
Stiftkupplung d angeordnet, die auch unter Belastung eingerückt 
werden kann. Diese Kupplung besteht im wesentlichen aus einer 
großen Anzahl Bolzen, die durch axiale Verschiebung in Hülsen 
mit Gummiarmatur hineingeschoben werden. In ihrer Endstellung 
kann sie verriegelt werden. 

Die Pumpe ist eine vierfach gekuppelte Hochdruck-Zentrifugal- 
pumpe (D. R.-P. Nr. 157979). Sie ist in den Figuren 7, 8 und 11 
der Tafel im Schnitt dargestellt. Bei einem Verbrauch von 800 PS, 
und bei 1200 Umdr./Min. hebt sie 133 Sek.-l auf eine mano- 
metrische Fórderhóhe von 325 m. 

. Durch Anordnung mehrerer Laufräder f nebeneinander auf 
gemeinschaftlicher Welle mit zugehörigen. die Laufräder um- 
schließenden Leitapparaten e können größere Förderhöhen erreicht, 
werden. Das Wasser, dessen Weg in Fig. 8u. 11 durch Pfeile ersicht- 
lich gemacht ist. wird im ersten Laufrade mit Leitapparaten auf die 
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Wassers einer leichten 


. ist die folgende. 
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der Drehzahl entsprechende Pressung bzw. Förderhöhe gebracht, 
tritt dann in das zweite Laufrad ein und verläßt den Leitapparat 
mit der doppelten Pressung. geht vom zweiten Rade in das dritte 
usw., so dal) die Gesamtförderhöhe oder die Endpressung das Mehr- 
fache von der des einfachen Laufrades ist. 

Die beiden Lager der Pumpenwelle liegen außerhalb der Wasser- 
räume und sind mit Ringschmierung versehen. Das Lager auf der 
Druckseite wird durch einen Entlastungsraum vom Pumpenraum 
getrennt (D. R.-P. Nr. 158 837). 

Das in den Entlastungsraum gelangende Wasser dient zur 
Kühlung des hinteren Lagers, für das außer der Ringschmierung 
noch eine besondere selbsttätige Schmiervorrichtung angeordnet ist. 

Der Motorgenerator ist nach dem Turbomodell der Aktiengesell- 
schaft Brown, Boveri & Co. konstruiert. Seine Leistung auf der 
Welle beträgt, sowohl als Synchronmotor wie als Generator arbei- 
tend, 950 bis 1200 PS bei 1200 Umdrehungen. Als Generator 
arbeitend erzeugt diese Maschine Zweiphasenstrom von 5250 Volt 
und dem Puls 40. 

Die Turbine a ist eine  horizontalachsige Zentrifugal- 
turbine mit freier Ausströmung und partieller innerer Beaufschla- 
gung. Durch diese Beaufschlagungsart wird eine vollständig aus- 
gleichende Wirkung der Wasserstrahlen auf das Laufrad erreicht, 
wobei ein einseitiger Druck auf die Welle nicht auftreten kann und 
die elegante Form der fliegenden Anordnung des Laufrades ermög- 
licht wurde. Die Turbine ist für ein Nettogefälle von 300 m, eine 
sekundliche Wassermenge von 317 bis 400 1 bei 1200 Umdr./Min. 
und für eine Leistung von 950 bis 1200 PS berechnet. Das Beauf- 
schlagungswasser wird dem Laufrade vermittelst eines aus Stahl- 
guB hergestellten Stutzens von 400 mm lichter Weite durch vier 
Veriellorkane zugeführt. Der Querschnitt der Ausströmöffnungen 
der letzteren kann durch vier Regulierorgane verändert werden. 
die außerhalb des Verteilers, also außerhalb des Wasserbereiches 
liegen. Da die Drehachse dieser Regulierorgane ebenfalls außerhalb 
des Wassers liegt, ist gute Schmierung auch während des Ganges 
der Turbine möglich. Der auf den Regulierorganen lastende Wasser- 


druck wird von ihren Achsen vollständig aufgenommen. Jene Teile 


der Reguliervorrichtung, die infolge der Verunreinigungen «es 
Zerstórung ausgesetzt sind. wurden atus 


Phosphorbronze hergestellt Die Form der Wandungen der Leit- 


.apparate wurde so gewählt, daß die Richtung des ausstrómenden 
. Wasserstrahles stets die gleiche bleibt, was zur Folge hat, daß auch 
bei geringeren Beaufschlagungsmengen ein hoher 


Wirkungsgrad 


erlangt werden kann. Die mit diesem Turbinensystem vorgenom- 


- menen Bremsversuche ergaben folgende Resultate: 


Beaufschlagung JA 3/4 JP 1/4 
Wirkungsgrad 78,50% 76,5% 12,500 60 


Bei dem vorhandenen großen Gefälle wäre kein Laufrad aus 


'Gußeisen oder Bronze imstande gewesen, den durch die Fliehkraft 


hervorgerufenen zerstörenden Kräften zu widerstehen. namentlich 
wenn die Turbine durchgehen würde. Daher wurde das Laufrad 
mit zwei warm aufgezogenen, entsprechend stark bemessenen Stahl- 
bandagen armiert. Die Turbine ist ebenso wie die Erregerturbine 


mit dem bekannten mechanischen Regulator der Firma Piccard. 


Pictet & Co. ausgerüstet. ነ 
Die Wirkungsweise dieser hydraulischen Akkumulierungsanlage 
Zu Zeiten geringen Stromverbrauches wird die 
Zentrifugalpumpe c vom Elektromotor b direkt angetrieben und 
speist das 325 m hoch gelegene Reservoir. aus dem bei erhöhtem 
Kraftbedarf der Zentrale das Wasser der Turbine a zugeführt wird. 
die den Motor b als Generator antreibt und so den größeren Bedarf 


an Strom deckt. 
(Schluß folgt.) 


Liegender einzylindriger Stufenkompressor 


von der Armaturen- und Maschinenfabrik Actiengesellachaft vorm. 
J. A. Hilpert in Nürnberg. 


(Me Zeichnungen auf Tafel 16 u. 17.) 
Nachdruck verboten. 

Der auf Tafel 16 u. 17 in seiner Zusammenstellung und in den 
wichtigeren Teilen dargestellte Luftkompressor wurde von der 
Armaturen- und Maschinenfabrik Act.-Ges. vorm. 
J. A. Hilpert in Nürnberg für die ..Bayrische. Landes-Ge- 
werbeausstellung zu Nürnberg“ gebaut und sollte speziell dem An- 
lassen. von Explosionskraftmaschinen dienen. 

Der Kompressor wurde in der Ausstellung im Betrieb vor- 
geführt und von dem Schwungrade der von derselben Firma aus- 
gestellten Differentialpumpe aus angetrieben. Es wurde durch den 
Kompressor bei einer Tourenzahl von 300 in der Minute ein 
Enddruck von 50 kg/qcm erreicht, normal ist er für einen Luftdruck 
von 20 bis 30 At bei 200 minutlichen Umdrehungen bestimmt. 
Zylinder a und Rahmen g sind in einem Stück gegossen. ersterer 
auch ebenso wie sein Deckel k. die Ventilküsten cdef und die 
Deckel hi der Druckventilkästen behufs Kühlung durch fließendes 
Wasser mit doppelten Wandungen versehen. : 

Der als Differentialplunger ausgeführte Kolben b dient zugleich 
als Kreuzkopf. Die Ventile eps, يل‎ da. eje» ከዕ sind an der 
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größeren Bohrung des Zylinders angebracht und zwar die Nieder- 
druckventile ول يل ہمہ ںہ‎ hinten, die Hochdruckventile ejes fı fs 
vorn, die Saugventile (c e) unten und die Druckventile (df) oben. 

Die Ventilsátze wurden, wie man aus den Details Fig. 7, 15 
bis 19 und 22—25 auf Tafel 17 erkennt, als mehrsitzige Ringventile 
mit sehr geringen Ventilhuben, die Ventilteller als 2,5 resp. 3 mm dicke 
Stahlplatten mit Durchbrechungen ausgeführt, dicht in den Zylinder 
eingepaßt und dann mit ihm zugleich ausgebohrt. Ferner sind alle 
Querschnitte in den Saugventilen ር1 Cg, e,e, die nicht für den 
Durchgang der Luft. gebraucht werden, durch Metall ausgefüllt, so 
daß der schädliche Raum sehr klein ist. 

Die Kurbellager (vgl. Fig. 8—10, Taf. 16) sind nach dem 
Schmierringsystem mit großen Ölsäcken ausgeführt und mit dem 
Rahmen in einem Stück gegossen. Die Unterschalen u sind mit 
Weißmetall gefüttert, die Oberschalen u, in Guß hergestellt. Die 
hohlen Deckel übergreifen die Unterteile der Lager und werden 
je durch zwei Schrauben von 5476 festgehalten. In die Kurbelwelle 
ist rechts und links auDerhalb jedes Lagers eine Nut eingedreht, 
die das Abspritzen des seitlich aus den Lagern austretenden Óles 
an dieser Stelle bewirken. Das abspritzende Ól wird durch eine 
Auskragung der Lagerschalen aufgefangen und in den Ölbehälter 
des Lagers zurückgeführt. 

Die Schmierung des Kurbelzapfens geschieht von einem Schleu- 
derringe v auf der Kurbelwelle (vgl. Fig. 9 u. 14, Taf. 16) aus, der 
eine Bohrung im Zapfen w mit Öl versorgt. das unter dem Einflusse 
der Zentrifugalkraft durch eine radiale Bohrung an den Umfang 
des Zapfens gelangt. 

Über Form und Dimensionen des Schwungrades am Kompressor 
klären die Fig. 4, 12 u. 13 der Taf. 16 auf. Der Schwungkranz 
wiegt 240 kg, Arme und Nabe je 35 kg. so daß das Schwungrad 
im ganzen 310 kg schwer ist. Seine Verbindung mit der Kurbelwelle 
aus Siemens-Martin-Flußstahl (Fig. 14 u. 15, Taf. 16) erfolgte durch 
Verkeilen. 

. Über die konstruktive Ausführung der Pleuelstange und des 
Zwischenkühlers wurde in Heft 5 dieser Zeitschrift ° auf Seite 41 
an Hand der Zeichnungen Fig. 54—56 schon gesprochen. Deshalb 
sei hinsichtlich des Zwischenkühlers nur noch bemerkt (vgl. Fig. 3, 
* u. 11 auf Taf. 16), daß er aus einem äußeren Mantelrohr und 
einem Kühlrohrsystem ss, aus Messingrohren besteht, die so zwi- 
schen Platten eingewalzt sind, daß sie sich unbehindert ausdehnen 
können. Nach Lösen des linken (auf Fig. 11, Taf. 16 bezogen) 
Deckels läßt sich das Rohrsystem auch im ganzen aus dem Mantel 
herausziehen. 

Das Kühlwasser tritt durch das Rohr r in den Kühler ein und 
verläßt ihn durch das Rohr t wieder, während die Druckluft bei n 
(Fig. 4, Taf. 16) in den Kühler ein- und bei p aus ihm wieder austritt. 

Der Kompressor arbeitet in der Weise, daß die Luft an der hin- 
teren Seite des Zylinders (vgl. Fig. 4, Taf. 16) aus dem Rohre m 
dureh den groDen.Kolben angesaugt und durch das Druckventil d 
sowie das Rohr n in den Zwischenkühler getrieben wird. Aus 
diesem wird sie durch den kleinen Kolben im Rohre p und durch 
das kleine Saugventil e hindurch angesaugt (vgl. Fig. 3, Taf. 16) 
und dann, auf einen gewünschten Enddruck komprimiert, durch das 
Druckventil f in den Druckstutzen q getrieben, an dem man sich 
das Verteilungsrohr für Druckluft angeschlossen zu denken hat. 


Der Nutzeffekt einer Kesselanlage bei vor- 
gewürmtem und nicht vorgewärmtem 
Speisewasser. 


Nachdruck verboten. 
Vielfach wird die Ansicht vertreten, daf der Nutzeffekt einer 
Dampfkesselanlage besser sei, sobald vorgewürmtes Speisewasser 
verwendet wird; dies ist jedoch nicht immer der Fall, wie die 
folgenden Beispiele zeigen werden: 
Ein Dampfkessel (Zweiflammrohrwellrohr) von 100 qm Heiz- 
flàche und 10 At Überdruck, der bei einer Speisewassertemperatur 


von 20? 0 und Beheizung mit Kohlen von 7500 WE Heizwert stünd- 


lich 2000 kg Dampf von 100° C aus Wasser von 0° liefert, möge 
70% Nutzeffekt haben. Wie ändert sich nun die Leistung und der 
Nutzeffekt bei einer Speisewassertemperatur von 100° C? 

Die Spannung von 10 At — 11 At abs. entspricht einer Dampf- 
temperatur von 184,5 ° C, die Gesamtwärme von 1 kg Dampf beträgt 
662,7 WE, bei 0 C Speisewasser 662.7 — 20 = 642.7 WE und bei 
100° C Speisewasser 662,7 — 100 = 562,7 WE. Um Wasser von 09 


in Dampf von 100? zu verwandeln, sind 637 WE nótig. Jeder qm 
Kesselheizfläche leistet ገ60 = 20 kg Dampf in der Stunde, ‘dem- 


nach jeder qm Heizfläche 20 . 642,7 = 12854 WE, oder Gesamt- 
leistung 1285400 WE stündlich bei 20° C Speisewasser. Bei 
100? © Speisewasser leistet jeder qm Heizfläche 20. 562,7 = 11 254 
WE oder Gesamtleistung 1125400 WE. Bei 70%0 Nutzeffekt werden 

7500 . 0,70 = 5250 WE nutzbar an die Kesselwandung abgegeben, 
mithin wird die unter Versuchsverhältnissen erlangte Verdampfung 


ጋ o 2668. 


0 
bei 20 C Speisewasser -737 642,7 


bei 100° C Speisewasser 


5250 (642,7 — 100). 
562,7 9,3 fach. 642,7 100 
e 150%. Durch das hochvorgewärnite Speisewasser werden die Kessel- 
bleche 642,7 weniger angestrengt, waren ja doch, wie wir sahen, per 
qm Heizflüche bedeutend weniger Wärmeeinheiten zu leisten, d. h. 
der Dampfkessel wird durch vorgewürmtes Speisewasser bedeutend 
leistungsfáhiger. 

Soll der Dampfkessel mit Speisewasser von 1000 C dieselben 


Die Kohlenersparnis beträgt -— 


Wärmeeinheiten als mit Speisewasser von 20° C liefern, so 
müssen auf den qm Heizfläche stündlich a? ‚kg Wasser 


verdampft werden. Ein Dampfkessel, der per qm Heizfläche stünd- 
lich 20 kg Dampf mit 200 C Speisewasser leistete, kann bei 100 9 C 
Speisewasser stündlich 22,8 kg per qm Heizfläche leisten, wobei 
Brennmaterialverbrauch und Nutzeffekt gleich- 
bleiben. 


Bei Erzeugung von 20 kg Dampf aus 200 © Speisewasser ist 


Ce =~ 247 kg 
Kohlen gebraucht, woftir bei 80 kg Brenngeschw indigkeit per 1 qm 


Rostfläche und Stunde = لت‎ 3,08 qm Rostfläche erforderlich 
Bei Erzeugung von 20 kg Dampf aus 100 9 C Speisewasser 
| OF = 216 kg in 
der Stunde verbraucht. Würde die genannte Rostfläche beibehalten, 


so würde die Brenngeschwindigkeit per 1 om Rostfläche und Stunde 


nur ore 
3,08 


Rostbeanspruchung beibehalten werden, so braucht die Rostflache 


die Verdampfung 8,1 fach; demnach werden stündlich 


sind. 


ist die Verdampfung 9,3 fach; hier werden nur 


- 70 kg betragen, was sehr gering ist; sollen die 80 kg 


nur — 2,4 qm groß zu sein. 


80 
Aus den letzten Rechnungsproben ` ist zu erkennen, daß bei 
verschiedenen Speisewassertemperaturen die Beanspruchung des 
Kessels und der Rostfläche stets eine andere ist, der Wirkungs- 
grad aber als gleichbleibend angenommen werden kann. Es 
leuchtet ein, daß die Ausnutzung der Heizgase bei einem Kessel 
mit Speisewasser von 100° C besser ist als die von 20° C. Der 
bessere Nutzeffekt wäre nur durch niedrige Abgasetemperaturen 
am Kesselheizflächenende erreichbar, die je nach Beanspruchung 
des Kessels 270 bis 3500 C ausmachen, so daß die Differenz 10 zu 
10? C nur ca. 3,5% beträgt, um die der Nutzeffekt sich. bessert. 

Hat eine Kohle 7186 WE Heizwert und sind ihre Bestandteile 
C — 6 ‚54%, H=4,13%, 0 == 5,39%, N = 0,8200, S= 0,6400, 
Rückstände 9,0295, hygroskopisches Wasser W = 3.4600 ; hetragt 
ferner die Fuchstemperatur 293° C, die Kesselhaustemperatur 239 C 
und der CO,-Gehalt der Rauchgase am Heizflächenende 10%, SO 
ist der Wärmeverlust durch den Schornstein ۱ 


(55: 16 + 54 4,13 + 3,46 
0,536 - 10 100 


Bei gleichem CO,-Gehalt der Rauchgase ist bei 350° C Be 
temperatur der Kaminverlust 15,9%, bei 2839 C = 12,70%, bei 
2739 C = 12,2%. 

Ist es möglich, die Anfangstemperaturen im Verbrennungsraume 
sowie den Kohlensäuregehalt gleichmäßig zu halten, die Fuchs- 
temperatur aber herunterzudrücken, so steigt der Nutzeffekt des 
Kessels im angegebenen Sinne. 


+1۰ | 298 — 29-18 Proz. 


Die Kupplungen für Kraftwagen mit 
Verbrennungsmotoren. 
مو این‎ ER میں‎ EE verboten, 


Da der Verbrennungsmotor nicht unter Belastung anlaufen kann, 
mußte erst eine Kupplung konstruiert werden, die den Motor nach 
Belieben ein- und auszuschalten gestattet, ehe er als Antriebskraft 
für Automobile verwendbar ward. Im Anfang griff man auf die 
für stationäre Maschinen gebräuchlichen Konstruktionen zurück, bis 
sich infolge der Wichtigkeit dieses Organes eine große Zahl ver- 
schiedener Typen von Kraftwagenkupplungen herausbildete; ein 
sicheres Zeichen dafür, daß die vorhandenen Konstruktionen nicht 
allen Ansprüchen gerecht wurden, die der Fahrer an sie stellt. Tat- 
sächlich soll auch die Kraftwagenkupplung schwer zu erfüllenden, 
ja fast einander entgegenstehenden Bedingungen genügen. Sie soll 
es ermöglichen, das Getriebe des Wagens plötzlich mit dem 
Motor zu kuppeln und zu entkuppeln, — und zwar ohne Stoß; ja, ob- 
wohl Anfahren und Anhalten mit möglichst kurzem Übergang zu 
und aus der vollen Fahrgeschwindigkeit erfolgen soll. wünscht man 
doch eine so allmähliche Änderung der Geschwindigkeit. daß die 
Fahrenden nicht durch Rucken des Wagens belästigt werden. In- 
des nicht nur die Rücksichtnahme auf die Insassen des Wagens be- 
stimmt den Konstrukteur zu diesen Forderungen, sondern vor allem 
auch die Erkenntnis, daß Stöße im Triebwerk dem Gestänge wie den 
Pneumatiks außerordentlich schädlich sind. Die Kupplung ist so- 











mit ein außerordentlich wichtiger Teil im Organismus der mit Ver- 
brennungsmotoren arbeitenden Kraftwagen und verdient die sorg- 
samste Beachtung von seiten des Konstrukteurs. Über die inter- 
essantesten Neuerscheinungen auf diesem Gebiete hielt Alberto 
Ballocco auf dem vorjährigen Kongreß in Mailand einen Vortrag, 
den wir hier auszugsweise wiedergeben wollen. 
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Fig. 71—73. 2. A. Die Kupplungen für Kraftwagen mit Verbrennungsmoturen, 
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‘im Automobilbau recht beliebt sind. 


Konuskupplungen. Bisin die jüngste Zeit traf man noch 
am häufigsten die Konuskupplung an. bei der bekanntlich ein koni- 
scher Körper durch eine Schraubenfeder in einen entsprechend ge- 
formten Hohlkegel hineingepreßt wird. Als man nun aber zu größe- 
ren Motorleistungen überging, traten die Nachteile dieses Systems 
— starke Abnutzung der Reibflächen, Verbrennen des Lederbelages 
und Stoßen beim Einkuppeln — immer deutlicher hervor. Auch 
ergaben schließlich die mit der Vergrößerung der Motorleistung 
wachsenden Abmessungen der Kupplung ein viel zu großes Gewicht 
des konischen Vollkörpers. 

Moderne Konuskupplungen sind in den Figuren 71 u. 72 dar- 
gestellt. Die Skz. 1 in Fig. 71 zeigt die neue Renault-Kupplung: 
Skz. 2 stellt die Delaunay-Belleville-Kupplung dar.  Skz. 1 der 
Fig. 72 ist die Kupplung der Firma Dixi, Skz. 2 u. 3 die der €. G. V. 
und Skz. 4 die der Firma Horch. : 

Bei manchen Konuskupplungen verzichtet man auf den Leder- 
belag und läßt die Metallflächen aufeinander schleifen. wobei für 
reichliche Schmierung Sorge zu tragen ist, während die Kupplungen 
der ersten Art nicht geschmiert werden. Trotz alledem erwärmen 
sich die zusammenarbeitenden metallischen Flächen stark und ver- 
ziehen sich leicht, was die englische Firma Napier indes nicht hin- 
dert, an ihrer Konuskupplung mit metallischen Flächen festzuhalten. 

Backen- und Expansions-Kupplungen. Die zy- 
lindrischen Kupplungen umfassen verschiedene Typen. Die meisten 
sind den Backen- oder Expansionsbremsen sehr ähnlich, die zurzeit 
Sie bestehen im allgemeinen 
aus einer auf der Motorwelle sitzenden zylindrischen Muffe, in der 
sich ein bis drei an der getriebenen Welle befestigte elastische 
Negmente befinden, deren Form cinein an einer Stelle aufgeschnitte- 
nen Ringe gleicht. Ruhend liegen die Segmente nicht am Innen- 
kranz der Muffe an. die sich somit frei drehen kann; ein Druck auf 

das Pedal aber bewirkt die Ausdeh- 

nung der Segmente, die nun fest gegen 

die Muffe gepreBit werden, worauf die 
f dadurch erzeugte Reibungskraft die 
getriebene Welle mit der Muffe kup- 
pelt. Dieser Gruppe gehören die 
Kupplungen von Mercedes 1902, Ber- 
liet, Herisson u. a. an. So zeigen in 
Fig. 74 die Ska. 1 u. 2 die Kupplung 
von Brouhot, Ska 3 und 4 die von 
Sizaire und Naudin, während Skz. 1 
u. 2 der Fig. 73 eine Konstruktion 
von Cottin-Desgouttes und Skz. 3 u. 4 
derselben Figur das System La Me- 
tallurgique darstellen. Bei dem letzten 
Typ werden die aus Skz. 3 ersicht- 
lichen halbkreisfórmigen Segment- 
Backen gegen den mit der Motorwelle 
fest verbundenen Zylinder a an- 
gepreßt, sobald der Fahrer den bei- 
den mit Rechts- und Linksgewinde 
versehenen Schraubenbolzen f eine nur 
zeringe Drehbewegung erteilt. Sämt- 
liche Gewindestücke werden gemein- 
sam durch eine auf der Getriebewelle verschieb- 
bare, durch die Schraubenfeder c nach dem 
Schwungrad hin verschobene Büchse gedreht, wo- 
bei die Pedalausschaltung durch den rechts ersicht- 
lichen Hebel erfolgt. Da die Getriebewelle und die 
Arme h gelenkig mit den Expansionsbacken ver- 
bunden sind, erfolgt durch deren Anpressung gegen 
die Innenfläche der Muffe a eine elastische Kupp- 
lung der Getriebewelle mit dem Motor. 

Ein anderer Typus einer zylindrischen Kupp- 
lung findet sich bei den Wagen der großen Cann- 
stätter Firma. Hier trägt die Motorwelle eine 
Schraubenfeder aus Stahlband, in der sich ein 
auf der getriebenen Welle sitzender Zylinder von 
kleinem Durchmesser befindet. Ein auf die obersten 
Windungen der Feder ausgeübter Druck pflanzt 
sich durch sämtliche Windungen fort, die sich fest 
an den Zylinder anlegen und ihn so mit der Motor- 
welle kuppeln. 

Der Vorteil all dieser Backen- oder Ex- 
pansionskupplungen liegt darin, daß sie große 
Kräfte zu übertragen vermögen und dabei nur aus 
wenigen und kleinen Elementen zusammengesetzt 
sind; ein Nachteil aber ist. daß sie nicht so pro- 
gressiv arbeiten, wie es wünschenswert wäre. Trotz 
alledem ist es den Mercedes-Werken durch sorgfäl- 
tigste Arbeit gelungen, eine derartige sehr sanft 
anfahrende Kupplung zu bauen. Mit ihr werden 
auch jetzt noch die Mercedes-Wagen versehen. 
ebenso die Wagen des belgischen Hauses Pipe und 
die der Firma Fiat. 

Scheibenkupplungen. Die weitaus 
vrößte Zahl der neuen Kupplungsmodelle gehört 
zur Gruppe der Reibungskupplungen mit ebenen 
Flächen. die in zwei Untergruppen zerfällt: Ein- 
fach- und Mehrfach-Scheibenkupplungen. 
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Die erste Untergruppe besitzt eine auf die Getriebewelle ge- 
keilte Stahlscheibe, die von Segmenten oder Scheiben mitgenommen 
wird, die auf der Motorwelle befestigt sind. Die Dion-Kupplung ist 
das Vorbild aller Abarten dieses Systems. Hierher gehören auch 
die Magnetkupplungen, bei denen sich eine Stahlscheibe energisch 
gegen die Pole eines Elektromagneten legt, wenn man durch Nieder- 
treten des Pedales den Strom schließt. Solche Ausführungen fin- 
den sich bei Jenatzy und bei Pipe. 

Ein Nachteil dieser Scheibenkupplungen ist der, daß sie zu 
außerordentlich großen Abmessungen nötigen, sobald die Triebkraft 
nur einigermaßen beträchtlich wird. Die starken Drücke führen 
zu Erhitzung und schneller Abnutzung. 
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In dem ursprünglichen Modell ‘Westons für stationäre Maschinen 
bestanden die Scheiben der einen Gruppe aus Stahl, die der an- 
deren aus Holzfaser ; für Kraftwagen werden sie aus Stahl und Bronze 
hergestellt. 

Obwohl diese Kupplung sich häufig nur mit Anstrengung aus- 
rücken läßt und die Lamellen sich leicht verbiegen, wird sie in 
jüngster Zeit von vielen Firmen ausgeführt. 

In Skz. 1 der Fig. 77 ist die erwähnte Panhardsche und in 
Skz. 2 die Franklinsche Konstruktion wiedergegeben. Skz. 1 der Fig. 75 
zeigt das System Marchand, Skz. 2 das System Ariés und Skz. 3 
System Gladiator. In Fig. 76 ist in Skz. 1 die Kupplung von 
Westinghouse und in Skz. 2 die von Clément-Bayard dargestellt. 
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Fig. 76. 


Fig. 74—76 


Diese Unzuträglichkeiten entfallen bei Verwendung der , Mehr- 
fachscheiben- oder Lamellenkupplung, deren Prinzip im ‚Jahre 
1880 Thomas Weston in Birmingham patentiert wurde. Im Auto- 
mobilbau fand sie erst im Jahre 1904 an Panhard-Wagen 
Eingang. : 

Die Lamellenkupplungen, von denen es bereits mehrere Abarten 
gibt, bestehen aus einer Anzahl ringförmiger Scheiben am Innen- 
kranz einer Muffe der Motorwelle. Zwischen je zwei derselben 
greift eine der auf der Getriebewelle hintereinander sitzenden. in 
achsialer Richtung verschiebbaren Kreisscheiben. Drückt man 
durch eine achsiale Verschiebung der letzteren die beiden Scheiben- 
gruppen fest gegeneinander. so erhält man die Wirkung mehrerer 
hintereinander gereihter Einfach-Scheibenkupplungen. 


Z. A.. Die Kupplungen für Kraftwagen mit Verbrennungsmotoren. 


Die in Skz. 3 der Fig. 76 abgebildete Rosselsche Lamellenkupplung 
weist gegenüber den zuvor genannten den prinzipiellen Unter- 
schied auf, daß die Anpressung durch mehrere im Kreise angeord- 
nete Schraubenfedern d erfolgt, die einzeln nachgestellt werden 
können. Die Auskupplung erfolgt durch Zurückziehen der einen 
Lamellengruppe unter Überwindung des Federwiderstandes. 

Hydraulische Kupplungen. Eine große Zukunft 
scheint den hydraulischen Kupplungen beschieden zu sein, die seit 
kurzem auf dem Markt erschienen sind. Sie bestehen aus einer 
Rotationspumpe, deren Gehäuse auf der Motorwelle sitzt, während 
der Rotor ein Teil der Getriebewelle ist. Saug- und Druckleitung 
münden in einen Ölbehälter. Sind beide Leitungen geöffnet, so er- 
zeugt die Pumpe einen Kreislauf des Öles vom und zum Behälter, 


wobei kein bemerkenswerter Widerstand auftritt. Schließt man je- 
doch die Leitung allmählich ab. so wird in ihr ein wachsender Wider- 
stand erzeugt; beim völligen Abschluß hört die Tätigkeit der Pumpe 





Fig. 78. 
Fig. የዚ, cS. Z. A: Die Kupplungen für Kraftwagen mit Verbrennungsmotoren. 
vollständig auf, und Gehäuse und Rotor laufen zusammen um. wo- 


durch Motor- und Getriebewelle miteinander gekuppelt sind. Fig. 78 
zeigt eine solche hydraulische Kupplung, System Martin. 





Grubenventilator 


von Charles Kuderer in Pittsburg. 
(Mit Abbildung, Fig. 79.) 
Nachdruck verboten. 


Die Grubenventilatoren haben zur Zeit Abmessungen 
erreicht. die Leistungen von 500 000 cbfuB Luft in der Minute, bei 
einem Drucke von 3 bis 8” Wassersiiule kaum als etwas Besonderes 
erscheinen lassen. Natürlich sind diese Ventilatoren von schwerster 
Bauart, da sie einem Dauerbetrieb und hoher Beanspruchung ge- 
wachsen sein müssen. 

Um nun allen Anforderungen zu genügen und eine möglichst 





Fig. 79. 


Z. A.: Grubenrentilator von Charles Kuderer in Piltshurg. 


große Leistung zu erhalten. konstruierte Charles Kuderer in 
Pittsburg den Ventilator Fig. 79. 

Dieser ist hauptsächlich durch das eigenartige Flürelrad 
gekennzeichnet. dessen Flügel in ihrer Form wesentlich von denen 
normaler Ventilatoren abweichen; sie zeigen nämlich eine annähernd 


S-formige Gestalt. indem die äußere a und die innere Partie e der 


Flügel radial gerichtet, zwischen beide aber ein ~-formiges Bogen- 
stück geschaltet ist. Der Buckel des letzteren ist der Drehrichtung 
des Rades. die am Pfeile r erkennbar ist. zugekehrt. Diese Schaufel- 
form soll den Vorteil haben. daß die Luft vom Moment des Einsauzens 
ab eine stetig wachsende Pressung erfährt und so ununterbrochen 
weitergeschoben wird. | 





| 
| 


Die den Schaufeln vorgelagerten gebogenen Platten b sollen 
den Ausflußquerschnitt verkleinern. wodurch die Geschwindigkeit 
der ausfließenden Luft vergrößert werden würde. sollen aber auch 
das Zurückfließen oder den Übertritt von Luft aus der einen in die 
andere Abteilung des Rades hindern. wie das durch den Pfeil d 
angedeutet ist. Durch ein derartiges Zurückfließen von Luft aus 
der einen in die folgende Kammer würde dort ein Rückstau der Luft 
und somit eine Minderleistung des Ventilators hervorgerufen werden. 

Das Rad wird an jedem Ende durch ein oktagonales Armkreuz ع‎ 
gestützt. Die Luft tritt zwischen den Speichen beider Räder ein 
und wird sofort durch die Deflektoren in der erforderlichen Richtung 
abgelenkt. Nach außen setzen sich die Armkreuze in den Ringen h 
fort, die gegen die Wandung des Ventilatorgehäuses resp. der Ein- 
saugöffnungen durch Packungsringe f abgedichtet sind. Die das 
Rad seitlich abschließenden Ringplatten e sind mit den Schaufeln a 
und b dureh Winkeleisen vernietet; da sich die Ringplatten fest 
auf die Flanschen ከ auflegen. so kann keine Luft in das Gehäuse 
entweichen. Damit aber ist der Luft auch die Möglichkeit genommen, 
schon im Rade selbst zu expandieren, sie muB es vielmehr mit dem 
höchsten Drucke verlassen. 

Das Rad ist in seinen Breitenabmessungen so berechnet. dab 
es unbehindert im Gehäuse rotieren kann. Der freie Raum zwischen 
der Blechwand des Gehäuses und dem Rade ist von dessen Durch- 
messer abhängig und sehwankt zwischen 2 und 12”. 

Die übrigen konstruktiven Verhältnisse des Rules sind derart 


gewählt, daß der Durchmesser der Eintrittsöffnung für Luft نا‎ 
gleich dem halben Durchmesser D des Rades, also E=; ist. Die 


Ld 


Breite W des Rades ist ebenfalls gleich ` Der Abstand F zwischen 


ور 
den Innenkanten der Speichen der beiden Armkreuze g kommt für‏ 
die Leistung des Rades in Betracht. Der DurchfluBquerschnitt ist‏ 
nämlich nach „Iron Age“ gleich 2 . 14 Fund wird dem doppelt^n‏ 
Einlaßquerschnitt E gleich zu machen sein. Das Produkt S aus‏ 
dem Abstände zwischen den Blechen in der Kurvenpartie und dem‏ 
Abstande zwischen den inneren Kanten der Armkreuze F würde‏ 
gleich sein müssen der Breite W des Rades multipliziert mit der‏ 
Umfangslänge der Druckoffnung.‏ 

„Iron Are“ enthält auch noch Angaben über die Ergebnisse von 
Versuchen mit einem solchen Ventilator von 6' Flügelraddiameter. 
Aus ihnen geht hervor. daß der Ventilator bei 


100 200 300 350 400 Touren in der Minute und 
. BO” 81? 82" 840 83” F 
8290 19813 35872 43557 89000 cbfud Luft förderte. 


Der Einlaßquerschnitt des Ventilators betrug 13.5 [ كل‎ der freie Aus- 
fluBquerschnitt dagegen: 


3,97 4,56 6,09 6,09 4,56 ٤٥٦ 

Die Ausflußgeschwindigkeit der Luft in der Minute ermittelte man zu: 
2115' 4356' 5900 ' 7164' 8391 

ihre Eintrittsgeschwindigkeit zu: 
146" 1768' 2700' 3137' 2975' e. = 

Der Kraftverbrauch in PS war: 

` 06 1,9 7,3 10,9 17. 


Pumpe mit veränderlichem Hub 


von Hayward-Tyler & Co. 
(Mit Abbildungen, Fig. ዶ/--ጻ2.) 


Nachdruck verboten. 

Die Verwendung von Elektromotoren kleiner Leistung zum An- 
trieb von Speisepumpen besitzt große Vorzüge gegenüber den bis- 
herigen Speisevorrichtuugen. Sie. halten deshalb in neuerer Zeit 
in eine immer größer werdende Zahl von Kesselhäusern ihren Ein- 
zug. Es würde dies in noch viel weiterem Umfang der Fall sein. 
wenn es nieht schwer, ja oft unmöglich wäre, den fortwährenden 
Schwankungen im Wasserbedarf des Kessels in der Pumpenleistunz 
zu entsprechen. Eine Konstruktion des Ingenieurs Sinclair. die 
dem erwähnten Mangel abhelfen soll. sei im folgenden an Hand einer 
Beschreibung in .Revue Industrielle“ besprochen. — ' 

Die in Fig. 80 abgebildete Maschine wurde nach den Zeich- 
nungen des genannten Konstrukteurs von der Firma Hayward- 
Tyler & Co. gebaut. Die Regulierung der Leistung dieser 
Pumpe erfolgt ohne irgendeine Veränderung der Stromzufuhr. 

Der in der Abbildung Fig. 80 links ersichtliche Elektromotor 
treibt mittels eines Vorgeleges von vier Stirnradern die Antriebs- 
welle der drei Taucherkolben. welch letztere an drei je um 120" 
versetzt zueinander auf der Welle angeordneten. Exzenterscheiben 
hängen. Diese Scheiben. deren eine in Fig. 81 als Einzelheit dar- 
gestellt ist. sind mit Vorrichtungen versehen, die eine Regulierung 
der Fördermenge durch Veränderung des Hubes ermöglichen. 

Die Exzenterscheiben e sind nicht. wie sonst üblich. direkt auf 
die Welle aufzekeilt. sondern sitzen je auf einem exzentrischen 
Kopf b einer Verstärkung der Triebwelle. dessen Exzentrizitát genau 
halb so groß ist. wie die der Scheibe e, Ein Trieb f. der auf eine 
in der hohlen Antriebswelle angeordneten Stange g gekeilt ist, 
greift in die innen in der Scheibe e angebrachte Verzahnung ein 
und gibt dadurch das Mittel an die Hand. diese letztere auf dem 


Kopf b zu verdrehen. Selbstverständlich entspricht. jeder Verschie- 
bung von e auf b eine bestimmte Verkürzung des größten Hubes 
der drei Kolben. Der Maximalhüb beträgt das Vierfache der Ex- 
zeutrizitit von b bei der in Fig. 81 gezeichneten Stellung, in der 
die Mittelachsen der Welle g, des Kopfes b und der Exzenter- 
scheibe e in einer Ebene liegen. Von diesem Maximum kann der 
Hub durch alle Zwischengrößen bis auf 0 verringert werden. bis 
die Exzenterscheibe sich um 180? gedreht hat. womit ihr Mittelpunkt 
in die Mittelachse der Triebwelle rückt. 

Um nun in jedem erforderlichen Fall die Regulierung vornehmen 
zu kónnen, ohne die Pumpe anhalten zu müssen, ist in dem in Fig. 80 


vA 
RR 7 ID. 





S Fi 1g. 82. : 
Fig. 80—82. Z. As Pumpe mit veránderlichem Hub von Hayıward- Tyler 4 Co, 


rechts ersichtlic ከ68 Gehäuse ein besonderer Mechanismus unter- 
gebracht, dessen Wirkungsweise bei einer Betrachtung seiner in 
Fig. 82 dargestellten ‚Konstruktion- verständlich wird. Die Stange g 
trägt an ihrem Ende ein kleines Schraubenrad h. das mit einer 
Schnecke‘ l} in Eingriff steht. Die Welle der letzteren ruht in Lagern. 
die an der gezahnten Scheibe m sitzen. Auf die gleiche Welle ist 
noch ein ‚weiteres kleines Schraubenrad o aufgekeilt, das mit einer 
zweiten, ebenfalls an der Scheibe m gelagerten Schnecke p zusammen- 
arbeitet. Auf deren Welle sitzen zwei kleine Zahnräder, deren eines 
mit dem Rad q (Fig. 82, Skz. 1) unmittelbar und das andere mit 
Rad t durch Vermittlung eines den Drehsinn umkehrenden Rades 
in Verbindung steht. Die Rädchen q und t sitzen je auf einer 
Hülse. Beide Hülsen laufen auf der Welle g leer und nehmen bei 
normalem Gang der Pumpe an der Drehung der Welle g teil. 
Rädchen bzw. Hülse sind mit Kupplungsklauen bei v und x versehen, 
zwischen denen eine Kupplungsmuffe y in der Achsenrichtung ver- 
schiebbar angeordnet, an einer-Drehung dagegen dadurch gehindert. 
ist, daß eie mittels einer Lüngsnut an einem in der Achsenrichtung 


verlaufenden Ansatz des den ganzen Mechanismus umhüllenden. 
ruhenden Gehäuses geführt wird. 

Je nachdem man nun mittels eines Handrades die Kupplungs- 
muffe y nach links oder nach rechts verschiebt. bringt man sie in 
Verbindung mit Rad q oder t, so daß die Schnecke p in dem einen 
oder dem anderen Sinne umläuft und entsprechend auch die Stange g 
dreht, die nun in der oben beschriebenen Weise den Kolbenhub ver- 
ringert oder vergrößert. Die Größe des jeweiligen Hubes kann’ 
übrigens zu jeder Zeit an einer Skala abgelesen werden. 

Im Betriebe ergab diese Pumpe einen mittleren Wirkungsgrad 
von 62 9o, einen im Verhältnis zu den gebräuchlichen Speisepumpen 
hohen Wert. Die Befürchtung, es könnten sich durch die un- 
gleiche Abnützung des unteren, stets im Betrieb befindlichen und 
des oberen, seltener eintauchenden Kolbenteiles Ansätze oder Rillen 
an den Kolben bilden, hat sich als nicht begründet herausgestellt. 
Es wirkt hierbei offenbar die vertikale Bauart der Pumpe in gün- 
stigem Sinne. 

Das hier zur Verwendung gekommene Prinzip bietet dem Kon- 
strukteur auch in einer Reihe anderer Fälle eine Möglichkeit, Ge- 
schwindigkeitsveränderungen vorzunehmen, besonders z. B. zur Re- 
gulierung hydraulischer Maschinen. Insbesondere ermóglicht diese 
Vorrichtung die Anwendung von Synchronmotoren, falls allein 
Wechselstrom zur Verfügung steht. Man hat dann nur im Augen- 
blick des Anlassens die Exzenter so zu verstellen, daß die Kolben 
in Ruhe bleiben. Der Motor befindet sich dann nahezu im Leerlauf. 


Darauf setzt man die Pumpe in der Weise in Betrieb, daß man den 


und Gewindeschneiden. ` 


Kolbenhub allmählich vergrößert. 


Schaltmechanismus einer Drehbank 


von der Yorkshire Machine Tool Company in Liversedge bei 
Leeds, England. 


(Mit Abbildungen Fig. 83 u. 84 I 
Nachdruck verboten. 

Die englische Werkzeugmaschinen-Firma Yorkshire Ma- 
chine Tool Company in Liversedge hat in letzter Zeit 
eine große Anzahl Maschinentypen auf den Markt gebracht, die 
sich von ihren früheren Konstruktionen wesentlich unterscheiden. 
Bemerkenswert erscheint uns insbesondere die eigenartige Aus- 
führung des Schaltmechanismus für Langdrehen, Plandrehen 
Über diese der Firma patentierte Kon- 
struktion entnehmen wir der Zeitschrift „American Machinist“ die 


Abbildung Fig. 83 und die Zeichnungen der Fig. 84. 


Das in Fig. 84 nach Entfernung der Schloßplatte abgebildete 
Schloß gehört einer mit Leit- und mit Zugspindel versehenen Dreh- 
bank an. Die Leitspindel . 
kommt beim  Gewinde- 
schneiden zur Verwendung, 
während die glatte Zug- ` 
spindel den Längs- sowie 
den Plangang des Supports 
bewirkt. Die den Vorschub 
des Supports erzeugenden 
Selbstzüge sind demnach 
folgende: ein Mutterschloß 
für den Leitspindelantrieb 
und ein Längs- und Plan- 
schloß für die Zugspindel. 
Die Räderwerke der Selbst- 
züge liegen geschützt gegen 
herabfallende Späne hinter 
der Schloßplatte; vorn auf 
ihr hat dagegen der Ar- 
heiter die beiden : Schalt- 
hebel und ein Handrad 
vor sich. Der eine Hebel 
sitzt an einer Sektorscheibe 
a, die um einen Bolzen an 
der Schloßplatte schwingt. 
Dieser Bolzen liegt quer über Ké 
der Zugspindel d. (Skz. 2); er trägt ein Schraubenrad c,, das von der 
in. der Längsnut der glatten Zugspindel gleitenden Schnecke an- 
getrieben wird, und ein Zahnrad c, das an der Drehung von c, teil- 
nimmt und ein auf der Schloßplatte sitzendes Stirnrad e (Skz. 5) 
antreibt. Wird der Sektor a mittels seines Handgriffes so aus- 
geschwungen, daß e. mit einem Zahnrad f in Eingriff kommt, so 
arbeitet der zu f gehörige Räderzug auf Vorwärtsgang des Supports. 
Schwingt man den Sektor dagegen derart aus, daß ein auf ihm 
sitzendes und mit Rad e in Eingriff stehendes Zwischenrad g in f 
eingreift, so wird letzteres in umgekehrtem Sinne gedreht und 
treibt den Support rückwärts. In beiden Fällen ist auf Plangaug 
geschaltet, doch kann man den Sektor auch derart drehen, dal das 
eine oder das andere der beiden Räder e und g mit einem auf Längs- 
gang arbeitenden Räderzug in Eingriff kommt. In jedem Falle 
bewirkt die Einrückung von e Vorwärts-, die von g Rückwärtsgang. 





Schaltmerhanisımus einer Drehbank 


Fig. 83. Z. A.: 
von der Yorkshire Machine Tool Company in Larers- 
edge bei Leeds, England. 


Für den Làngsgaug ist eine Zahnstange am Bett angebracht, auf 
der ein den Support verschiebender Trieb abrollt. Auch von 
Hand kann man den Support mittels eines an der Schloßplatte 
sitzenden Handrades | längs der Zahnstange verschieben. 


Es ist somit für Plan- und Längsgang, Vor- und Rückwärtsgang 
nur ein einziger Handhebel angebracht, dessen unter Federdruck 
stehender Riegel h (Skz. 2) bei jeder Schaltung in eine der sechs 
Aussparungen eintritt, die sich in einer an der SchloBplatte be- 
festigten Scheibe befinden. Dadurch wird der Sektor in seiner je- 
weiligen Lage festgehalten. Vier von den sechs Stellungen sind 
Arbeitsstellungen und entsprechen dem Längsgang, Plangang. der 
-Vorwürts-, Rückwärtsbewegung. Die beiden anderen sind tote 
Stellungen; nur dann, wenn der Hebel sich in einer dieser beiden 
letzten befindet, kann ein zweiter Hebel i (Skz. 3 u. 4) so bewegt 
werden, daß er eine in zwei Backen zerlegte Mutter veranlaßt, die 
Leitspindel k zu umfassen, wodurch der Support dann den zum Ge- 
windeschneiden geeigneten Antrieb empfängt. Der Sektor a ist 
nämlich mit einer Krempe versehen, in der sich Ausschnitte an 
den Stellen befinden, an denen der Hebel i eingreifen kann, ohne 
die Selbstzüge des Längs- und Planganges zu stören. Ein Eingreifen 
ist natürlich nur dann möglich, wenn die beiden Selbstzüre aus- 
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Fig. 84. Z.A. 


geschaltet sind. Dadurch werden die Selbstzüge der Leit- und der 
Zugspindel gegenseitig gesperrt, so daß ein unbeabsichtigtes Fin- 
rücken der Leitspindel nicht möglich ist, wenn der Sektor auf Plan- 
oder Längsgang steht. 


Stahlhalter. 


(Mit Ablnlduny, Fig. 82.) 
Nachdruck verboten. 


Der in Fig. 85 dargestellte Stahlhalter für Gewinde: 
chneidbänke, der wesentlich von den üblichen Kon- 
struktionen abweicht, wird von W. Reynolds in „American 
Machinist* empfohlen. 
Der Hauptkörper a 
besteht aus Gufeisen 
und ist zur Aufnahme 
der Spindeln b und c 
durchbohrt. Der Stift 
n ist mit dem zylin- 
drischen Kopf in die 
l-fórmige Führungs- 
nut (Skz. 1) einge- 
schoben und durch 
diesen und die runde 
Mutter am Schlitten 
festgeklemmt. Mittels 
einer Druckschraube 
wird der Stahlhalter 
Stehlhulter. in der gewünschten 


n 
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Fig. S5. Z.A.: 


58 











Schaltmechanismus einer Drehbank von der Yorkshire Machine Tool Company in Liversedge bei Leeds, 


Winkelstellung festgehalten. Der Block a ist quer zur Richtung 
der Spindel © durchbohrt. um die Schnecke e aufzunehmen, die 
stramm in die dadurch geschaffene Öffnung paßt. 

Wählt man eine genügend große Steigung für die Schnecke e, 
die in die Zähne der Spindel b eingreift. so ist weder Splint noch 
Keil nötig, um ein Drehen der letzteren zu verhüten. Der Schneid- 
stahl wird von einer Schraube ohne Kopf gehalten. 


(Mit. Abbildung, Fig. 56.) 

Nachdruck verboten. 
die in Fig. 86 darge- 
3 und 11 geben eine Kon- 

struktion der Vic- 
toria Works በ] 
Birmingham nach 
Angaben von 
Chatwin und 
Slater wieder. 
Die kleinen schnei- 
denden, konischen 
Stücke c, d und e, 
Skizze 11, sind 
durch gerade Stücke 
ed und de ge- 
trennt, denen nur 
die Aufgabe * zu- 
fällt, den Ausreiber 
zu führen. Das 
letzte lange Stück 
eb bewirkt neben 
der Führung nur 
noch eine sehr 
schwache Erwei- 
terung. Auf diese 
Weise ist der Räu- 
mer in vollstan- 
dirster Weise ge- 
führt und  hinter- 
läßt beim Arbeiten 
keinen Grat in tie- 
fen Lóchern. 

Bei der in 
Skizze 4 bis 10 
dargestellten Reib- 
ahle von Her- 
bertund Sharp 
sind in die schrä- 
gen Schlitze (Skizze 
6) des Räumerkör- 
pers © die Schei- 
benstücke a (siehe 
Skz. 8) eingeprelit 

9) und den Kopf e 
daß sie zwischen den 
Diese Kon- 


Reibahlen. 
| 


‚Neuerungen zeigen 
Die Skizzen 1. 


Bemerkenswerte 
| stellten Reibahlen. 


England. 


und derart zwischen die Mutter d (s. Skz. 
der Schraube e (s. a. Skz. 10) eingespannt. 
Stirnflächen a, und a, (Skz. 8) festgehalten werden. 





Fig. 96. Z. A. Rribahlen. 


struktion ermöglicht ein leichtes Auswechseln der stumpf gewordenen 
Schleifkanten sowie eine beliebige Einstellung des Ausreiberdureh- 
| messers, 
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25 gekuppelte vierzylindrige 
Schnellzuglokomotive mit Ventilsteuerung 


von der Hannoverschen Maschinenbau-Actien-Gesellschaft 
vorm. Georg Egestorff in Hannover-Linden. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 19 u. 20 u. Abbildung, Fig. 87.) 


Nachdruck verboten. 

Die durch Fig. 87 in der Gesamtansicht und durch die Zeich- 
nungen auf Taf. 19 u. 20 veranschaulichte, auf der letzten Mai- 
länder-Ausstellung vorgeführte und für die K gl. preuf. 
Staatsbahnen bestimmte Schnellzuglokomotive von 
rund 110 t Dienstgewicht kennzeichnet sich vor allem durch die 
bei ihr angewandte Ventilsteuerung, System Lentz. 

Ventilsteuerungen sah man bisher als ungeeignet für Loko- 
motiven an. Erst die Einführung des Heißdampfes auch in den 
Lokomotivenbetrieb zwang die Lokomotivbauer, Umschau nach einer 


le 


Zylinder-Durchmesser: 


Hochdruckzylinder 350 mm 
Niederdruckzylinder 600 و‎ 
Anzahl der Zylinder 4 وو‎ 
Kolbenhub 600 وو‎ 
Durchmesser der Treibräder 1980 ,, 
Durchmesser der Laufräder j 1100 , 
۱1000 وو‎ 

Radstand der Kuppelachsen 2100 و‎ 
Radstand im Drehgestell 2000 و‎ 


Radstand insgesamt: 
2950+ 2100 + 1950 + 2000 = 9000 ,, 


Betriebsdruck 14 At 
Rostfläche 2,7 qm 
Heizfläche in der Feuerkiste 99 — 
Heizfläche in den Rohren 224,1 ,, 
„ insgesamt (wasserberührte) 234,0 ,, 
Anzahl der Feuerrohre 138 
Durchmesser der Feuerrohre auDen 70 mm 
Länge zwischen den Rohrwänden 4450 ,, 





Fig. 87. Z.A.: 2/5 gekuppelte Schnellxuglokomotive mit Ventilsteuerung von der Hannoverschen - Maschinenbau- Actien- Gesellschaft vorm. Georg Egestorff in Hannover- Linden, 


geeigneten Steuerung zu halten, da die sonst so brauchbare Flach- 
schiebersteuerung bei hoch überhitztem Dampfe bekanntlich versagt. 
Dasselbe gilt von dem im Lokomotivbau ebenfalls gern angewandten 
Kolbenschieber; dieser neigt entweder zum Fressen, oder er wird 
undicht. Einen Ersatz für beide bietet das Ventil. 


Der Hannoverschen Maschinenbau Actien-Ge- 
sellschaft vorm. Georg Egestorff in Linden vor 
Hannover gebührt die Ehre, die Lokomotive zuerst mit Ventil- 
steuerung ausgerüstet zu haben. Gleichzeitig damit führte sie 
eine neue Umsteuerung ohne Kulisse, ebenfalls nach 
System Lentz ein. : 


Die Vorteile, die man von der Anwendung der Ventilsteuerung 
im allgemeinen und von der Lentz-Ventilsteuerung im besonderen 
zu erwarten hat, sind etwa folgende: 


Das Steuerorgan schließt dicht, insbesondere bei Heißdampf. 
Ventile arbeiten sich bekanntlich, je länger sie im Betriebe sind, 
um so passender auf ihre Sitze ein, man sagt: sie „schlagen sich 
dicht“, während Schieber im allgemeinen früher oder später un- 
dicht werden. Weiter werden die Dampfeintritts- und Austritts- 
kanále bei der Ventilsteuerung schnell eróffnet und abgeschlossen, 
also ,,vólligere" Diagramme erlangt, und die Einströmungsgeschwin- 
digkeit vermindert sich um etwa 5000. Die ,,vólligeren" Dia- 
gramme ergeben ein gleichmäßigeres Drehmoment, also eine etwas 
bessere Ausnutzung des Reibungsgewichtes der Lokomotive. Ebenso 
vermindert sich die zur Betätigung der Steuerorgane nötige Reibungs- 
arbeit; auch fallen die Stoßfbüchsen fort, die wegen des wechselnden 
Hubes der Schieberstange ja immer zum Undichtwerden neigen. 
Die Ventilspindeln sind nämlich sauber in die Führung eingepaßt 
und mit der früher beschriebenen Labyrinthdichtung versehen. Die 
Lentzventile arbeiten reibungslos und bleiben deshalb auch nicht 
hängen; ihre Abnutzung ist gering, und es braucht nur wenig 
Schmiermaterial aufgewendet zu werden. Gleichzeitig wirken sie 
als Sicherheitsventile gegen Wasserschläge. 


Die auf Taf. 19 u. 20 dargestellte Lokomotive besitzt folgende 
Hauptabmessungen usw.: 


Leergewicht der Lokomotive 56930 kg 
Dienstgewicht der Lokomotive 61380 ,, 
Adhásionsgewicht der Lokomotive 30500 ,, 


Wasserinhalt des Tenders 20 cbm 
Kohlenraum auf dem Tender 6t 
Leergewicht des Tenders 91 700 kg 
Dienstgewicht des Tenders 47700 ہو‎ 


Verhältnis der Rostfläche zur Heizfläche 1: 86,7 
Dienstgewicht der Lokomotive mit Tender 
61 380 + 47 700 = 109 080 kg 

Von den vier Zylindern der Lokomotive sind zwei (aa,) Hoch- 
druck- und zwei (bb,) Niederdruckzylinder. Entgegen der bei 
früher für die preußischen Staatsbahnen gelieferten Lokomotiven 
gewählten Anordnung wurden bei dieser Lokomotive die Hoch- 
druckzylinder nach außen und die Niederdruckzylinder nach innen 
verlegt, da sich so ein noch etwas besserer Massenausgleich ergibt. 
Je ein Hoch- und Niederdruckzylinder (vgl. Details auf Taf. 20) 
bilden mit dem zugehörigen Schieberkasten des Niederdruckzylinders 
ein Gußstück. Beide Gußstücke ruhen sattelförmig auf dem Rahmen. 
der vorn als Barrenrahmen ausgeführt ist. In der Mittelachse der 
Lokomotive sind beide Gußstücke durch Schrauben verbunden. 

Die Hochdruckzylinder haben Ventilsteuerung, System Lentz, 
die Niederdruckzylinder Kolbenschieber. Alle vier Pleuelstangen 
greifen an ein und derselben Treibachse an und zwar so, daß auf 
jeder Seite der Lokomotive die Kurbeln des Hochdruckzylinders 
um 180? gegen die des Niederdruckzylinders versetzt sind, während 
die Kurbeln der beiden Hochdruck- und der Niederdruckzylinder 
in Winkeln von 90° zueinander stehen. Dadurch wird ein fast 
vollständiger Ausgleich der hin- und hergehenden Triebwerksmassen 
erreicht, so daß die Lokomotive auch bei größter Geschwindigkeit 
ruhig läuft. 

Die Steuerung der Lokomotive ist eine Heusingersche 
Kulissensteuerung, Patent v. Borries, wobei jedes Schieberpaar 
eine Maschinenseite nur durch ein Exzenter betätigt und die Be- 
wegung von dem einen Innenzylinder auf den benachbarten Außen- 
zylinder durch Übersetzungshebel übertragen wird. Im Grund- 


gedanken ist diese Steuerung gegenüber der bisherigen Bauart der 
Lokomotivengattung unverändert geblieben, nur ist an Stelle der 
Schieberstange des Hochdruckzylinders eine Stange mit Hubkurven 
zur Betätigung der Ventile angehängt. 

Durch geeignete Bemessung der Übertragungshebel sind die 
Steuerungen der Hoch- und Niederdruckzylinder so gegeneinander 
versetzt worden, daß einer Füllung des Hochdruckzwlinders von 
40% eine Füllung des Niederdruckzylinders von 4749?» entspricht. 
Die größtmöglichen Füllungen betragen im Hochdruckzylinder 68, 
im Niederdruckzylinder 89—909/. 

Als Anfahrvorrichtung ist die von Borries gewählt worden, die 
darin besteht, daß beim Öffnen des kleinen Schiebers am Regler eine 
Öffnung freigegeben wird, die durch ein besonderes Rohr Dampf 
in den Verbinder einströmen läßt. An diesem Dampfeinströmungs- 
rohr ist jedoch ein mit Rückschlag versehener Anschluß vorgesehen, 
der in der Mitte des Hochdruckzylinders mündet. Infolgedessen 
tritt beim Hochdruckzylinder, selbst wenn die Ventile bereits ab- 
geschlossen haben, noch Dampf hinter den Kolben. Dadurch wird 
der schädliche Gegendruck des vom Verbinder her vor den Kolben 
tretenden Dampfes aufgehoben. Die Lokomotive fährt also stets 
mit den Niederdruckzylindern an, ohne daß die Hochdruckkolben 
einen schädlichen Gegendruck' ausüben können. 


Die Anordnung der Ventilsteuerung für den Hochdruckzylinder 
ist aus den Fig. 14 u. 15, Taf. 20 zu ersehen. Die vier Ventile, 
zwei f, für den Einlaß in der Mitte und zwei f für den Auslaß nach 
den Enden hin, liegen in einer Ebene und werden durch die er- 
wähnte Hubkurvenstange betätigt. Eine genaue Berechnung der 
auftretenden Beschleunigungsdrücke ergibt, daß verhältnismäßiz 
schwache Federn gg, imstande sind, selbst bei 300 bis 350 Touren 
die Ventile, die übrigens nur 4,4 kg wiegen, prompt abzuschließen. 
Die geringe Einströmungsgeschwindigkeit, die beispielsweise bei 
der normalen Füllung von 40% um etwa 40% geringer ist als bei 
früheren Typen, stellt, wie oben angedeutet wurde, einen der wich- 
tigsten Vorteile der neuen Steuerung dar. Aus ihr folgt ein der 
verminderten Drosselung entsprechender Gewinn in der , Völlig- 
keit“ der Dampfdiagramme. 

Die Versuchsfahrten mit der 2/5 gekuppelten vierzylindrizen 
Schnellzuglokomotive haben einerseits die Brauchbarkeit der Lentz- 
schen Ventilsteuerung an Lokomotiven bewiesen und anderseits auf 
ebener Strecke Geschwindigkeiten von 143 km *) der unbelasteten 
Lokomotive ergeben. Die Versuchsmaschine lief übrigens so ruhig. 
daß eine noch größere Geschwindigkeit möglich gewesen ۰ 


Hydraulische Akkumulierungsanlagen 


von Gebrüder Sulzer in Winterthur und Ludwigshafen a. Rh. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 18, Heft Nr. 7.) 


(Schluß.) Nachdruck verboten. 


Die erwähnte fliegende Anordnung des Turbinenrades muß 
als eine glückliche Lösung einer schwierigen Aufgabe angesehen 
werden; denn die Anordnung einer beweglichen Kupplung zwischen 
Motorgenerator und Turbine hätte, wie aus nachstehender Betrach- 
tung hervorgeht, keinen Zweck gehabt. Soll gepumpt werden, so 
muß vorher das Aggregat auf die normale Umdrehungszahl gebracht 
werden, um den in diesem Falle als Synchronmotor arbeitenden 
Motorgenerator b mit der Niederdruckzentrale parallel schalten 
zu kónnen. Hierzu braucht man die Turbine a, die, wenn eine 
Kupplung vorhanden wäre, nun eingeschaltet werden müßte. Nach 
Erreichung der normalen Umdrehungszahl wird von dem Nieder- 
druckkraftwerk gespeist, und jetzt könnte die Turbine abgestellt 
werden. Wird aufgehört zu pumpen, so arbeitet die Pumpe c noch 
mit ihrer Leerlaufarbeit. Wäre nun eine lósbare Kupplung vor- 
handen, d. h. wäre die Turbine von dem übrigen Teil der Gruppe 
abgetrennt, so bliebe bei der Abstellung nichts übrig, als das Nieder- 
druckkraftwerk um diese Leistung ,,Leerlaufarbeit der Pumpe“ 
zu entlasten, was einen Stromstoß in diesem Kraftwerk hervorrufen 
würde. 


ው 


Um diesen Stromstoß zu vermeiden, wird folgendermaßen vor- 
gegangen: Ist einmal der Druckhals der Pumpe c abgeschlossen, 
so wird die Turbine a wieder so viel beaufschlagt, daß sie die Leer- 
laufarbeit der Pumpe übernehmen kann. Ist dies geschehen, was 
an dem Stromzeiger der Schalttafel zu ersehen ist, so kann der 
Motorgenerator b abgeschaltet werden, ohne in dem Niederdruck- 
kraftwerk einen Stromstoß zu verursachen. weil eben jetzt die 
Leistung des Motors Null ist. Da für die Ingangsetzung der Pumpe 
und ihre Abstellung die Turbine gebraucht wird, wäre es sicher 
nicht zweckmäßig gewesen. eine Kupplung, die man fortwährend 
hätte ein- und ausrücken müssen, anzuordnen. Der mögliche Ein- 


*) Die betr. Schnellfahrversuche wurden im Jahre 1905 seitens der 
Verwaltung der preuß. Staatsbahnen auf der Strecke Hannover-Spandan 
ausgeführt. (Vgl. darüber „Verhandlg. des Vereins für Gewerbefleiß‘‘ 1906, Heft 2.) 
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wand gegen das Mitschleppen der Turbine während der Arbeitszeit 
der Pumpe, d. h. der Vorwurf eines unnötigen Verbrauches, ist 
nicht stichhaltig. Denn diese durch das Mitlaufen des aufgekeilten 
Laufrades hervorgerufene Erhöhung der Leistung beträgt bei dem 
gleichsam als Ventilator wirkenden Laufrade nur 5—7 PS. Dieser 
Verbrauch ist aber im Verhältnis zur Leistung, die die Pumpe bei 
Leerlauf aufnimmt und die ca. 150 PS beträgt, verschwindend und 
kann leicht in Kauf genommen werden, wenn man bedenkt, daß 
durch die Anordnung ein durch Abschaltung von 150 PS erzeugter 
StromstoB in dem Niederdruckkraftwerk auf einfachste Art ver- 
mieden wird, ein Stromstoß, der für die angeschlossenen Abon- 
nenten sehr fühlbar wäre, zumal die in diesem Kraftwerk vorhandene 
Regulierung älteren Datums ist und langsam arbeitet. Es ist ferner 
zu erwägen, daß bei Einbau einer Kupplung ein bis zwei Lager 
mehr nötig gewesen wären. Die durch die Lagervermehrung her- 
vorgerufene Reibung wäre sicherlich so groß ausgefallen als die 
Reibung des als Ventilator arbeitenden Laufrades, abgesehen da- 
von, daß diese Reibungsverluste dann nicht nur in der Pump- 
periode, sondern auch in der Turbinenperiode zu verzeichnen ge- 
wesen wären. 


Die in der Mitte des Maschinensaales aufgestellte Erregergruppe. 
bestehend aus einer Turbine und einer angekuppelten Dynamo, ist 
so reichlich bemessen, daß nicht nur Erregerstrom für zwei Haupt- 
gruppen geliefert, sondern auch, wenn nötig, an das Niederdruck- 
kraftwerk abgegeben werden kann. Umgekehrt kann auch von 
dem Niederdruckkraftwerk Erregerstrom für die Akkumulierungs- 
gruppe geliefert werden. Die Erregergruppe leistet bei 1200 Um- 
drehungen 65 PS. 


Nachdem die Druckrohrleitung den Verankerungsklotz vor dem 
Maschinenhause durchlaufen hat, wird sie parallel zur Achse des 
Maschinensaales in dem mittleren Gange des Monolithen, auf Pfeilern 
gestützt, geführt. Von dieser Rohrleitung, deren lichter Durch- 
messer 450 mm beträgt, gehen nun der Reihe nach folgende Ab- 
zweigungen aus: Zuerst eine Rohrleitung q von 400 mm lichtem 
Durchmesser zur Turbine a der Hauptgruppe Diese Leitung 
durchdringt den Maschinensaalboden und mündet direkt am Leit- 
apparat der Turbine. Ein Absperrschieber mit Umlaufleitung ist 
in sie eingebaut. Der innere Durchmesser der Hauptrohrleitung 
verjüngt sich nunmehr auf 300 mm. Von diesem Teile o der Lei- 
tung zweigt ein Rohr von 120 mm lichtem Durchmesser nach der 
Erregerturbine ab, vor der ein Absperrschieber ohne Umlauf- 
leitung eingebaut ist. Hierauf zweigt die Leerlaufleitung mit 250mm 
lichtem Durchmesser ab, die ebenfalls einen Absperrschieber enthält. 
Weiter folgt die zur Pumpe führende Abzweigung n von 250 mm 
lichter Weite, die durch einen rechtwinkligen Krümmer vertikal 
aufwürts zu dem Druckstutzen der Pumpe geführt wird. In diesen 
Strang ist ebenfalls ein Absperrschieber mit Umlaufleitung ein- 
gebaut. Vor dem Druckstutzen ward noch ein Rückschlagventil 
angeordnet, das von Gebr. Sulzer, die die Rohrleitung im Ma- 
schinenhause lieferten, konstruiert wurde. Nach dieser Abzwei- 
gung ist ein Absperrschieber mit Umlaufleitung eingebaut, auf 
den die beiden Sicherheitsorgane, nämlich ein dreifaches Sicher- 
heitsventil mit Federbelastung und eine bei einem Druck von ca. 40 At 
brechende Brechplatte folgen. Das erstere ist so ausgeführt, daß 
der bekannte schädliche Hammerschlag beim Zurückschlagen 
nicht auftreten kann. Die Ablaufleitung vom Sicherheitsventil 
sowie die an die Brechplatte anschließende Leitung münden in ein 
an die Leerlaufleitung angeschlossenes Rohr. Sämtliche Rohrver- 
zweigungen sind mit Rohrschellen an den Abzweigpunkten in der 
Zwischenmauer verankert. 


Die Saugleitung m der Pumpe und die Abwasserleitung k der 
Turbinen sind in dem dem mittleren Gange zunächst gelegenen 
Kanale untergebracht. Jene ist oberhalb der letzteren gelagert und 
durch einen Krümmer mit dem Saughals der Pumpe verbunden. 
Besondere Sorgfalt mußte darauf verwendet werden, daß die bei 
der Bewegung des Laufrades mitgerissene Luft aus dem Abwasser 
der Turbine entweichen kann. Zu diesem Zwecke wurde unterhalb 
der Generatorturbine in dem erwähnten Kanal ein gemauertes 
Becken dadurch angelegt, daß in ihm durch zwei armierte Beton- 
wände eine Unterteilung geschaffen wurde. Seine Wasseroberfläche 
genügt, daß die Luft aus dem Wasser vollständig entweichen kann. 
In dieses offene Becken, in das das Beaufschlagungswasser der 
Turbine direkt hineinfällt, mündet noch ein Rohr, das das Abwasser 
der Erregerturbine zuftihrt, ferner eine von der Pumpe kommende 
Entwässerungsleitung und die Ablaufleitung für das Kühlwasser 
des Motorgenerators. 


Der Betriebsvorgang ist folgender: Zur Einleitung der Pump- 
periode werden die Saugleitung der Pumpe und diese selbst durch 
Öffnen der Rückschlagklappe gefüllt. Sodann wird die Kupplung 
zwischen Pumpe und Motorgenerator eingerückt und die Turbine 
angelassen. Dabei bleibt der Absperrschieber im Druckhalse der 
Pumpe geschlossen. Sobald die normale Umdrehungszahl erreicht 
ist, wird die übliche Manipulation zum Parallelschalten des Nieder- 
druckwerkes mit der Akkumulierungsanlage durchgeführt und der 
nunmehr als Synchronmotor arbeitende Motorgenerator eingeschal- 
tet. Die Turbine wird hierauf langsam abgestellt und der Druck- 
hals der Pumpe langsam geöffnet. Letzteres muß sehr sorgfältig 
erfolgen. da die von der Pumpe aufgenommene Leistung rasch mit 
der Öffnung des Schiebers wächst. 


Zum Abstellen wird zunächst der Absperrschieber beim Druck- 
halse der Pumpe langsam geschlossen und die Turbine wieder an- 
gelassen oder beaufschlagt. Der Turbine wird so viel Arbeit zu- 
geführt, daß sie die Leerlaufarbeit der Pumpe übernehmen kann. 
Zeigt der Stromzeiger, daß dies geschehen ist, so wird der Aus- 
schalter geöffnet und die Turbine abgestellt. 

Zum Antrieb des Motorgenerators als Stromerzeuger, als welcher 
er das Niederdruckwerk bei der Stromabgabe an das Netz zu unter- 
stützen hat, wird die Pumpe abgekuppelt und hierauf die Turbine 
langsam angelassen. 

Daß hydraulische Anlagen dieser Art nicht nur in elektrischen 
Zentralen, sondern auch in anderen Betrieben, deren Kraftabgabe 
in bestimmten Zeitabschnitten starken Schwankungen unterworfen 
ist, am Platze sind, zeigt die Aufstellung einer solchen für eine 
Weberei in Creva-Luino durch die Firma Gebr. Sulzer im 
Jahre 1894. Zum Unterschied 
von der Anlage Olten-Aarburg 
làuft hier die Pumpe, die mit 
Riemen von der Turbine an- 
getrieben wird, auch bei nor- 
malem Betrieb mit. Die drei- 
fach auf Druck gekuppelte Zen- 
trifugalpumpe wird von der 
Turbine mittels Riemen ange- 
trieben und fördert in zwei ver- 
‘schiedene Reservoire: bei nor- 
malem Webereibetrieb in ein 
solches von 34 m Höhe, zu ge- 
wissen Zeiten aber, speziell in 
den Nachtstunden, in ein Re- 
servoir von 64 m Höhe. Fig. 13 
der Tafel 18 zeigt die Dispo- 
sition der Anlage, Fig. 12 einen 
Schnitt durch die Pumpe und 
Fig. 6 ein Laufrad als Einzelheit. 

Der Kraftbedarf der Pumpe 
ist in dem einen Falle ca. 30 PSe, 
im anderen Falle, wo sie auf 
64 m Höhe fördert, ca. 71 PSe. 
Sie läuft mit 660 bzw. 915 
Umdr./Min. Die Turbine kann 
vorübergehend mit 100: Um- 
drehungen laufen, wobei sie 
75 PSs abgibt. Die Riemen- 
rollenübersetzung für die Zen- 
trifugalpumpe bleibt in allen 
Fällen die gleiche. Das Wasser 
aus dem  Hochreservoir wird 
zu verschiedenen Fabrikations- 
zwecken, eventuell auch zum 
Feuerlöschen wieder herange- 
zogen. Die Förderleitung ist mit 
einer Umschaltvorrichtung ver- 
sehen, durch welche die Pumpe 
zur Förderung ins Hoch- oder 
Niederdruck-Reservoir eingeschal- 
tet werden kann. 

Die Pumpe, die erste mit 
mehreren Flügelrädern ausge- 
stattete Konstruktion der Firma 
Gebr. Sulzer, weicht von der 
jetzigen Ausführung der Sulzer- 
schen Hochdruck-Zentrifugalpum- 
pen insofern ab, als sie keinen 
Leitapparat besitzt. Die  fest- 
stehenden Kanále u führen das 
Wasser dem náchsten Rade zu. 
Die Saugleitung ist im Gegen- 
satz zu der jetzigen Ausführung 
der Sulzerschen vertikalen Pumpe 
unten, die Druckleitung oben an- 
geordnet. 

Wie man sofort erkennt, ist 
bei dieser Konstruktion ein Aus- 
gleich des durch die verschieden 
großen Drücke vor und hinter 
jedem Laufrad entstehenden 
Achsialschubes nicht geschaffen, 
so daß dieser Schub durch ein 
Kammlager aufgefangen werden 
muß. In dieser Hinsicht befrie- 
digt die in Fig. 11 dargestellte 
Laufräderanordnung, eine Einzel- 
heit der in Fig. 8 wiedergegebenen 


Hochdruck-Zentrifugalpumpe der 
zuerst beschriebenen Anlage, 
besser. 
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Zwillings-Zweitakt-Gasmaschine 


der Buckeye Engine Company in Salem. 


(Mit Abbildung, Fig. 96.) 
Nachdruck verboten. 


Die durch Fig. 88 veranschaulichte Gasmaschine, eine 
Konstruktion der Buckeye Engine Company in Salem, 
Ohio arbeitet nach dem Zweitaktverfahren. Ihre Zylinder 
licgen nebeneinander auf einem gemeinsamen Sockel, die Kurbeln 
sind im Winkel von 180° zueinander versetzt, auch bilden die 
beiden Bajonette mit dem Kurbelgehäuse ein dichtes Gefäß, das als 
Gemengepumpe benutzt wird. Die beiden Kreuzköpfe stellen dabei 
die Pumpenkolben dar. Eine bemerkenswerte konstruktive Eigen- 
tümlichkeit der Maschine ist auch die Verbindung der Plunger- 
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kolben mit festen. Kolbenstangen 8 statt mit den Pleuelstangen 8, 
wie dies sonst bei Gasmaschinen mit einfacher Wirkung üblich ist. 
Die beiden Kolbenstangen 5 gehen hier durch sehr lange als Hohl- 
körper ausgeführte Büchsen 4 hindurch, die zwischen die Zylinder 
43, 44 und Bajonette 46 und 45 eingeschaltet sind; ihre vorderen 
Enden wurden dann mit den beiden Kreuzköpfen 6 verschraubt, 
an deren Zapfen erst die Pleuelstangen 8 angelenkt sind. 

Am Boden ist jeder Kolben 2 pphärisch gestaltet, damit er 
möglichst weit in die Verbrennungskammer zurückgehen kann. Die 
Vorderseite jedes Kolbens bildet den Plunger der Brennstoffpumpe 
in der Weise, daß der Raum zwischen Kolben (2) und Stopfbüchse 4 
den Pumpenraum abgibt. Die Stopfbüchsen 4 haben Wasser- 
kühlung. Die Räume in den Bajonetten 46 und 45 zwischen den 
Stopfbüchsen 4 und den Kreuzköpfen 6 bilden die Luftpumpen. 
Während des Betriebes liefert der Kolben im Bajonett 46 Luft von 
etwa 8 (e Spannung per [_}” in die Verbrennungskammer 1 des 
Zylinders 44; der Kolben im Bajonett 45 dagegen komprimiert auf 
dieselbe Spannung Luft für die Verbrennungskammer des Zylinders 43. 

Der Längenschnitt Skz. 1 gibt die Situation der ersten Ma- 
schinenhälfte (Zylinder 44 usw.). Der Kolben 2 habe die Öffnungen 
14 in der Zylinderwandung gerade frei gegeben. Die von der Luft- 
pumpe im Bajonett 46 gelieferte Preßluft tritt durch das an den 
Überleitungskanal 19 angeschlossene Ventil 11 in die Verbrennungs- 
kammer 1 und beginnt die Austreibung der vom letzten Arbeits- 
gange herrührenden Rückstände; daß diese Austreibung schnell 
erfolgt, wird begünstigt durch die eigenartig konische Langsschnitt- 
form, im Verein mit dem runden Querschnitt der Verbrennungskam- 
mer 1 im vorderen Teile: Die eintretende Luft kann sich sehr 
schnell ausbreiten und treibt die Rückstände kräftig vor sich her. 

Kurz vor dem Ende der Austreibung öffnet sich unter dem 
Einflusse seiner Steuerungsorgane das Ventil 10 und läßt das frische 
explosible Gemenge in den Zylinder eintreten. Dieses kommt aus 
der Kammer 3 vor dem Kolben 2, wobei zu berücksichtigen ist, daß 
jeder Arbeitskolben sich das erforderliche Gemenge selbst vorbe- 
reitet; die zum Austreiben der Rückstände erforderliche Luft da- 
gegen wird jedesmal der anderen Maschine entnommen. 

Sobald der Kolben! 2 beim Rückgange die Öffnungen 14 verdeckt 
und das Ventil 10 sich geschlossen hat, beginnt im Zylinder des Mo- 
tors die Kompression. Daran schließt sich die Zündung der Charge, 
und nun geht der Arbeitshub des Kolbens 2 vor sich. Die Arbeits- 
perioden der beiden Maschinen sind so eingeteilt, daß, wenn im einen 
Zylinder der Arbeitshub erfolgt, im zweiten Auspuff stattfindet usf. 

In Skz. 2 ist eine Seitenansicht der Maschine 44—45 mit Schnitt 
durch den Körper des Kolbenventiles gegeben. Das  Ventil- 
gehäuse enthält zwei ausbalanzierte Kolben 62 und 63, von denen 
der erstere das Gemenge aus der Gaspumpe in den Zylinder 44 
drückt, während der andere (63) Luft in den Schlitz 69 treibt. Letz- 
terer steht in Verbindung mit der Luftpumpe im Bajonett 46. Die 
Kammer 68 im Körper 61 kommuniziert durch den Unterbau der 
Maschine mit der Atmosphäre. 

Die Kolben 62 und 63 dienen nur als Einlaßorgane für ihre 
Pumpen; diese wieder verteilen ihren Inhalt durch die Teller- 
ventile 10 und 11 in der oben beschriebenen Weise. 

In der Maschine erscheint das Problem der konstanten Kom- 
pression und stets gleichmäßigen Zusammensetzung des Gemenges 
bei allen Belastungen gelöst. Die durch die Luftpumpen hindurch 
gehende Luftmenge bleibt für alle Belastungen konstant, dagegen 
ändert sich die Menge des der Luft beigemengten Brennstoffes mit 
der Belastung. In einigen Zweitaktmaschinen regelt bekanntlich ein 
vom Regulator beeinflußtes Drosselventil die Menge des der Brenn- 
stoffpumpe zufließenden Öles; dann kann beispielsweise der Regu- 
lator so angestellt sein, daß er den Zufluß zur Kammer 67 beein- 
flußt. Sinkt nun die Belastung plötzlich einmal von „voll Be- 
lastung' auf ,,Leerlauf“, so würde der Kolben stets noch eine volle 
Ladung vorfinden, die erst ausgenützt werden müßte, ehe an eine 
Reaktion gedacht werden könnte. Wäre dagegen das Drosselventil 
bei 28 angeordnet, d. h. würde es die Menge des von der Brenn- 
stoffpumpe nach der Verbrennungskammer fließenden Gemenges 
kontrollieren, so würde zwar die Belastung plötzlich gewechselt 
werden können, die Brennstoffpumpe aber würde bei allen Belastun- 
gen dieselbe Arbeit zu leisten haben, wodurch natürlich der Wir- 
kungsgrad der Maschine sinken müßte. 

Das bei der vorliegenden Maschine angewandte Verfahren be- 
greift nun die guten Eigenschaften der beiden beschriebenen, nicht 
aber ihre schlechten. Wenn das Kolbenventil 62 die Schlitze 64 
freigibt, so tritt der Brennstoff in die untere Partie der Kammer 61 
ein. Von da gelangt er durch das ausbalanzierte Drosselventil 60 
in die obere Partie der Kammer 61 und von hier in die Kammer 18; 
diese aber bildet einen Teil der Kompressionskammer der Brenn- 
stoffpumpe 3. Die Menge des durch das Ventil 60 gehenden Brenn- 
stoffes hàngt von seiner jeweiligen Einstellung ab. die vom Regulator 
80 unmittelbar bewirkt wird. Der Regulator betätigt den Regulator- 
hebel 79, dieser die Stange 34, an die eine zweite (33) angeschlossen 
ist, und letztere beeinflußt durch die Kurbel 82 die Stange 83 des 
Ventiles 60. Dieses aber schließt den Durchgang vom Pumpzylinder 
3 nach dem Arbeitszylinder, d. h. es regelt die Menge des Brenn- 
stoffes, der von der Gaspumpe in den Zylinder gedrückt wird. 

Zum Antrieb der Kolbenventile 62, 63 dienen die Gestánge 37, 
38, die durch Kurbeln an die Welle 39 angelenkt sind, die ihrerseits 
vom Exzenter 42 auf der Kurbelwelle mittels Zapfen 40 in Schwingung 
versetzt wird. 
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Jede Verbrennungskammer ist mit zwei Zündern ausgerüstet, 
von denen in den Abbildungen jedoch nur die eine Serie sichtbar 
ist. Die Welle 22, welche die Abreißzünder 71 durch die Stangen 
27 betätigt, wird von der Daumenwelle 36 durch ein Spiralräder- 
getriebe 24 in Rotation versetzt. Der Nachsteller 23, Skz. 4, er- 
möglicht es, die Zündung zu verzögern oder zu beschleunigen. Da- 
neben ist die Maschine noch mit einer Reserve-Flammenbogenzün- 
dung versehen. Das Umschalten von dieser auf die Abreißzündung 
71 beansprucht nur wenige Minuten. 

Zum Anlassen der Maschine ist ein ausbalanziertes Luftventil 9 
vorhanden, das von Hand bewegt wird und komprimierte Luft in 
den Zylinder einführt. Das Ventil kann übrigens nach Wunsch auch 
von der erwähnten Welle 32 aus mechanisch betätigt werden. 

Die Ventile 10 und 11 sowie ihre Gehäuse 17 sind doppelt vor- 
handen und können gegeneinander ausgewechselt werden. Da sie 
nur von verhältnismäßig kalten Gasen durchflossen werden, so ist 
eine lange Haltbarkeit garantiert. 

Bekanntlich soll die Temperatur der in einen Motor eintreten- 
den Gase möglichst niedrig sein, deshalb wird das Wasser in den 
Mänteln 16 und 17 so kalt als möglich gehalten; aus demselben 
Grunde ist der Stopfbüchsenkopf 4 mit Wasserkühlung versehen. 
Infolgedessen istdie Temperatur deskomprimierten Gemenges sehrniedrig. 

Die Stopfbüchsenköpfe 4 sind so lang gemacht, daß sie kaum 
je undicht werden können, zumal auf beiden Seiten der Köpfe, 
d. h. in den Räumen 3 und 7, Niederdruck herrscht. 

Die Pleuelstange hat am einen Ende einen geschlossenen Pleuel- 
kopf, am anderen einen Marinekopf. Die Hauptlager enthalten 
Schalen mit Bebbittmetalleinlage, auch sind sie mit Wasserkühlung 
versehen. Die Schmierung der beiden Kreuzköpfe erfolgt wie die 
der Kurbellager durch Tropföler, während die Räder 73, welche 
die Welle 36 betätigen, im Ölbade laufen. 

Die in Fig. 88 dargestellte Maschine hat Zylinder von 9” Boh- 
rung und einen Kolbenhub von 12”, sie befindet sich seit August 
1905 im dauernden Betriebe unter Verwendung von Naturgas. Bis- 
her haben sich nach ,,Engineering Record“ keine Anstände hin- 
sichtlich der Zündung gezeigt. Diese erfolgte vielmehr bei voller 
Belastung genau so sicher wie beim Leerlauf. Auch wurde infolge 
der kombinierten Kühlwirkung der Wassermüntel und der Aus- 
treibluft ein hóherer Kompressionsgrad erreicht als bei einer nor- 
malen Viertaktmaschine, obgleich diese verhältnismäßig viel stärker 
abgekühlt erscheint als die Zweitaktmaschine. 

Ein weiterer Vorteil der beschriebenen Maschine ist darin zu 
finden, daß die Expansion bis zu jeder Höhe getrieben werden kann. 
Das Brennstoffventil läßt sich so einstellen, daß die Kompression 
etwa bei halbem Kolbenhube beginnt, wobei dann die Expansion 
gleich sein würde dem doppelten Volumen des eingeführten Ge- 
menges. Dadurch läßt sich zumal bei den größeren Typen eine 
merkbare Ökonomie erzielen. Endlich ist die Maschine selbst- 
reinigend, da die einströmende reine Ausblasluft allen Staub und 
Schmutz vor sich her in die Auspuffkanäle hineintreibt. Ebenso 
kann man bei dieser Maschine mit Überkompression arbeiten; die 
Vorkompression wird in diesem Falle bis zu 3 und 5 { per [ |" getrieben. 

Die Versuchsmaschine mit den oben angedeuteten Abmessungen 
leistete 75 PS und besaß einen mechanischen Wirkungsgrad von 
85%, wobei die Pumparbeit als Reibung berücksichtigt ist. 


Genietete Stahlarmaturen für Kessel und 
Rohrleitungen mit hochgespanntem Dampf 


von der Cruse Controllable Superheater Company in Manchester. 
(Mit Abbildungen, Fig. $9—93.) 
Nachdruck verboten. 

Die Cruse ControllableSuperheater Company in 
Manchester, Blackfriars street 5, stellt den bei uns für Rohr- 
leitungen, in denen hochgespannter Dampf fortgeleitet wird, gebräuch- 
lichen Stahlgußventil solche aus Stahlblech gegenüber; ja sie 
geht noch einen Schritt weiter und fabriziert aus demselben Material 
auch diverse Kesselarmaturen. Sie begründet dieses in jeder Hin- 
sicht eigenartige Verfahren durch die allerdings richtige Behaup- 
tung, daß solche aus Stahlblech hergestellten Armaturen wider- 
standsfühiger seien als die aus GuD, ganz gleich welche Zusammen- 
setzung dieser auch immer habe. Für die Gehäuse und Deckel 
ihrer Armaturen verwendet die Firma nur gewalzte Siemens- 
Martinstahlbleche, für die Sitze und Teller sowie Kegel eine Nickel- 
legierung und für die Stopfbüchseneinsátze (Grundbüchsen usw.) 
sowie die Packungen Kanonenmetall (Bronze), desgleichen auch für 
alle im Dampf liegenden Schrüubchen und Stifte. 

Die auf diese Weise entstandenen Armaturen zeigen nach 
Skizzen im ,Engineer* ganz normale Formen. obgleich man im 
ersten Moment (vgl. die Abbildungen) durch die Nietnähte eigen- 
tümlich berührt wird. 

Der Dampfschieber Fig. 89 zeigt ein vierteiliges Gehäuse. 
dessen Partien c den Schieber selbst aufnehmen. während an die ከ die 
Dampfleitung angeflanscht wird. Die Verbindung der vier Teile ch 
erfolgte durch Nietung. Ebenso sind an den Teilen c oben die zur 
Verbindung des Gehäuses mit der Haube c, erforderlichen Flan- 
schen durch Annieten von Winkeleisen hergestellt worden. Die 
Haube c, ist ebenfalls geteilt, mit angenieteter Flansche und auf- 
genietetem ungeteilten Stopfbüchsenkopfe e ausgeführt. Zwei Stahl- 
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säulen i tragen die Traverse k und stützen durch diese die Spindel d 
des Schieber. An der Spindel hängt unten ein Ring, gegen den 
sich die den Schieber bildenden Membranscheiben a, anlegen. Damit 
die Scheiben a, nicht aus dem Ringe herausfallen, ist jede von ihnen 
mit einem aufgenieteten Winkelringe a, versehen derart, daß die 
. Winkelringe a, beider Scheiben a, beim Aufbringen derselben auf 
den Ring ineinandergreifen, wobei der Winkelring a,, welcher außen 
zu liegen kommt, sich an den von der Spindel gehaltenen Ring anlegt. 
Die Abdichtung des Schiebers im Geháuse wird durch Nickel- 
ringe a erreicht, welche sich gegen Sitze b aus demselben Metall 
anlegen. Diese wiederum werden von den entsprechend cingedrehten 
Innenenden der Teile h der Schiebergeháuse gehalten. 





Fig. 89. Z. A.: Genietele Stahlarmaturen für Kessel und Rohrleitungen mit hoch- 
gespanntem Dampf von der Cruse Controllable Superheater Company in Manchester. 


Die Brille g der Stopfbüchse e wird in der üblichen Weise mit 
Hilfe von Schrauben angezogen, und auf den mit Gewinde ver- 
sehenen Teil der Spindel d ist eine Mutter geschraubt, um das selbst- 
tätige Lösen der Spindel d sicher zu hindern. Die sonstige Be- 
wegung des Schiebers erfolgt mit Hilfe eines auf die Schrauben- 
spindel d aufgesteckten Handrades. 

Der Schieber kann selbstverständlich stehend, 
schräg in die Dampfleitung eingebaut werden. 

Beim Eckventil (Fig. 90) sind am Körper c sowohl der 7” 
weite Anschlußstutzen h, als auch der Sitz für das Ventil durch 
Nietung befestigt. Die untere Rohr- 
flansche von 1!/,” Dicke und die ebenso 
starke Flansche für den geschmiedeten 
Deckel bilden mit dem Körper ein 
Stück. Letzterer ist 1/,” dick aus 
Siemens - Martin - Gußstahl hergestellt 
und am Kopfe 11" im lichten weit; 
nach dem Sitze für das Ventil zu ver- 
jüngt er sich auf 107?/,"e, und seine 
beiden Flanschen haben 161/,” resp. 
131/," Durchmesser. 

Der geschmiedete Tragring für den 

in Nickellegierung ausgeführten Sitz b 
von 7” lichter Weite ist oben sogar ا‎ 
einer Arbeitsleiste versehen. 

Als Schmiedestück stellt sich auch 
der Körper des Ventiltellers a dar, 
dessen Nickelarmatur den Teller selbst 
bildet. Mit Hilfe einer Mutter ist der 
Teller mit der Spindel d des Ventiles 
beweglich verbunden, so daß er sich 
stets richtig auf seinen Sitz b auflegen 
kann. Die innere Führung der Spin- 
del d wurde durch einen Zylinder f aus 
Kanonenmetall hergestellt, aus wel- 
cher Masse auch die äußere Führung 
der Spindel d durch die Überwurf- 
mutter g fabriziert wurde. 

Längere Spindeln werden genau wie die normaler Ventile zwischen 
festen Säulen geführt, die in der in Figur 90 punktiert ange- 
deuteten Weise angeordnet und geformt werden können. Als 
Material für die Säulen und Traverse wurde naturgemäß, wie 
bei allen normalen Konstruktionen, Schmiedeeisen verwendet. 


liegend und 





Fig. 90. Z. As 
armaturen für Kessel und Rohr- 
leitungen mit hochgespanntem 
Dampf von der Cruse Controllable 
Superheater Company in Manchester, 
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Besonders interessant sind die Kompensationsventile 
aus Stahlblech, wie sie die genannte Firma in lange, senk- 
rechte Leitungen fiir hochgespannten Dampf einschaltet. In Fig. 91 
sind zwei Varianten solcher gezeichnet. 

Beide Ventile sitzen seitlich der Rohrleitung t,t, gleich direkt 
in dem Kompensator, dessen eiförmiges und federndes Gehäuse 
zu diesem Zwecke entsprechend verlängert ist. Damit die Be- 
wegungen der beiden kompensierenden Schalen s und s,, Fig. 91, 
Skz. 1—4, nicht schädigend auf das Ventil zur Wirkung kommen, 
ist dessen Sitz in die Membran t verlegt. Diese ist durch Nieten 
mit den Schalen ss, verbunden und trägt in der, Achse des 
Dampfzuflußrohres t, einen Deflektor aus Kupfer w. Dieser soll 


den ankommenden Dampfstrom nach der Seite ablenken, um so 
die stoDartige Wirkung auf die Membran t möglichst abzu- 
schwächen. 

Der 


abgelenkte Dampf fließt in dem Raume zwischen der 
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Fig. 91. Z. A.: Genietete Stahlarmaturen für Kessel und Rohrleitungen mit hoch- 
gespanntem Dampf von der Cruse Controllable Superheater Company in Manchester. 


Membran t und Schale s zum Ventil ab, passiert dieses, fließt 
dann in dem Raume zwischen Membran t und Schale s, zum Stutzen 
u, und tritt in den Strang t, ein. 

Der billigeren Herstellung wegen sind die Schalen ss, und die 
Stutzen u u, symmetrisch. 

Das Absperrventil a b hat einen Nickelsitz b und einen 
nickelarmierten Teller a aus Schmiedestahl. Der Ring b ist durch 
Einhimmern in der Membran t befestigt und nachträglich auf 
der Sitzfläche abgedreht. Die Spindel d des Ventiles wird durch 
eine Überwurfmutter aus 
Kanonenmetall am Teller 
a beweglich festgehalten, 
damit sich letzterer leicht 
exakt einstellen kann. Die 
Stopfbüchse bildet mitdem 
Deckel einSchmiedestück, 
und die Brille g ist in der 
Art der Überwurfmuttern 
gedacht. 

Im Boden des Ventiles 
ist eine durch einen 1"e 
starken Ring armierte 
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größerer Durchgangsweite 
als 7,5" durch eine von 
Sàulen getragene Traverse 
geführt werden. Das Handrad ist naturgemäß wie üblich in Grau- 
guß ausgeführt und hat 15” Durchmesser. Die Verstirkungsringe, 
welche auf die Schalen ss, für die Ventildeckel aufgesetzt sind, 
werden durch Nieten darauf festgehalten, während zur Befestigung 
der Deckel Stiftschrauben verwandt wurden. 

Der Wert derartiger Kompensationsventile gegenüber den bisher 
üblichen Kompensationsstücken dürfte darin bestehen, dal hier 


und Rohrleitungen mit hochgespanntem Dampf von der 
Cruse Controllable Superheater Company in Manchester. 





der Rohrstrang in seiner Ausdehnung in keiner Weise behindert ist. 
Ja es kann sich hier der warme Teil des Rohres ausdehnen, ohne 
daß diese Ausdehnung sich auf den kalten fortpflanzt. Ebenso 
kann sich hier Wasser im Strange nicht ansammeln, da selbst bei 
geschlossenem Ventile (a b) dem Wasser ein Abfluß und zwar 
durch ein angesetztes Kondensrohr möglich ist. Die so schädliche 
Beanspruchung, der ein Rohr- 
strang, in dem sich vor dem 
Absperrventile Wasser ange- 
sammelt hat, ausgesetzt ist, 
wird hier also ebenfalls ver- 
mieden. 

Da endlich durch Anwen- 
dung der gezeichneten Verbin- 
dung auch gegenüber norma- 
len Kompensationsrohren von 
Q-, ገ-, U- usw. Form an Raum 
gespart wird, so kann der Ein- 
bau solcher Kompensationsven- 
tile nur empfohlen worden. 

Die Variante, welche Fig. 91, 
Skz. 5 u. 6 wiedergibt, unter- 
scheidet sich von der Kon- 
struktion Fig. 91, Skz. 1—4 
nur durch den Käfig. Die- 
ser besteht aus den beiden 
Teilen v v,, von denen der eine 
den Raum zwischen den Wän- 
den s, t und der andere den 
zwischen den Wänden s,, t ein- 


nimmt. Das sich bildende 
Kondenswasser wird durch 
Rohre sowohl oberhalb der 


Membran, als auch unterhalb 
derselben abgeleitet. 

Auch Sicherheits- 
ventile hat die genannte 
Firma schon aus Stahlblech 
konstruiert. 

Das Sicherheitsventil Fig. 
92 trägt drei Hauptven- 
tile und ein Hilfsven- 
til; das letztere dient Spe- 
zialzwecken, während für den 
normalen Betrieb in der Haupt- 
sache die drei großen Ventile 
in Betracht kommen. Von die- 
sen hat das eine n 2", die an- 
deren beiden a 2!/,"e Bohrung. 

Alle vier Ventile sitzen auf 
einer gemeinsamen Platte ,مہ‎ die 
in dem muldenartigen Geháuse 





Stahlarmaturen 

für Kessel und Rohrleitungen mit hochgespann- 

tem Dampf von der Cruse Controllable Super- 
heater Company tn Manchester. 


Fig. 93. Z. A.: Genietete 
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c durch Nieten festgemacht ist. | 


Eine Art Kreuz x (Fig. 93) mit drei Armen und einem zylindrischen 
Kern zerlegt den Raum im Gehäuse c oberhalb der Platte c, in 
vier Abteile, einen zentralen zylindrischen für das Ventil 1 und 


drei kreisausschnittartige, von denen je einer einem der Ventile a | 


und n zugewiesen ist. So arbeitet jedes der vier Ventile a 
eineın besonderen Raume, aber nur den drei außenliegenden Ven- 
tilen an ist je ein Gasrohr p von 28/۰“ lichter 
Weite für die Ableitung des ausgeblasenen Damp- 
fes ins Freie zugewiesen. Dadurch wird ver- 
mieden, daß der Dampf, wie er das bei den ge- 
wöhnlichen Sicherheitsventilen mit Gewichts- oder 
Federbelastung tut, unmittelbar ins Kesselhaus 
austritt. 


Die Verbindung des muldenartigen Gehäuses 
c mit dem plattenartigen Deckel co geschieht 
durch Schrauben, um so die Möglichkeit zu haben, 
die Ventilsitze jederzeit zu kontrollieren. 


Die Sitze b der Ventile sind aus Nickelbronze 
gefertigt und in die Platte c, eingeschraubt.; ihre 
Bohrung stellt sich für die Ventile a auf 212", 
für das Ventil n auf 2" und für das Hilfsventil 
l auf 1!5". Damit man die Sitze leichter heraus- 
schrauben kann, sind sie am Rande achtkantig 
bearbeitet. 


Von den Ventilen sind drei mit Federn 
und das vierte (n) mit Gewicht (o) belastet. Die 
Kegel der Ventile a und der des Ventiles n sind 
mit ihren Spindeln a, durch Konus und Stift ver- 
bunden, während der Kegel | mit der Spindel 
durch Verschrauben und  Verstiften vereinigt 
wurde. Die Federn k der Ventile a und m des 
Ventiles 1 finden ihren Halt am unteren Ende auf 
einem Teller, oben legen sie sich gegen einen 
Widerstand. Dieser wird beim Ventil 1 durch eine 
Traverse, bei den Ventilen a durch eine Mutter 
gebildet, welehe in eine von der Kappe r gehal- 
ene Platte eingeschraubt ist. 
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Beim vierten Ventile n trägt die Spindel n, eine JI 67ا‎ 
Kappe, über die man so viel Gewichtsringe o legt, als zur Über- 
windung eines bestimmten Druckes gerade erforderlich sind. 

Die Deckel r, der beiden Kappen r sind abnehmbar, damit 
man die Muttern bequem von den Platten losschrauben kann. 
Handhebel q ermóglichen es, die Ventile zum Probieren und Ab- 
blasen zu lüften. Nur bei dem gewichtsbelasteten Ventile n fehlt 
ein derartiger Hebel q. 

Ganz ähnlich dem Ventile Fig. 92 ist das dreifache 
Sicherheitsventil Fig. 93, Skz. 1 u. 2 gebaut, nur haben 
hier alle drei Ventile 3” Bohrung, und es fehlt das Hilfsventil 1, 
Fig. 92. Die Mulde c ist mit Rücksicht auf die Größe des 
Ventiles etwas tief und sowohl im Sitz als auch in der Wand sehr 
stark. Die Bohrung an der Basis des Gehäuses ist bei beiden 
Ventilkonstruktionen die gleiche, nümlich 5"e, ebenso sind beide 
Dóden c, bei v mit Drainage versehen. 


Die Funken- und Flugaschefangeinrichtungen 


im Kesselhause der Portland Consolidated Ry. Company in 
East Portland, Ore. 


(Mit Abbildungen, Fig. 94 u. 95.) 
Nachdruck verboten. 

In Kesselhause der Portland Consolidated R y. 
Company in East Portland, Ore. werden in der Hauptsache 
Sägespäne verbrannt; da die Anlage sehr hoch beansprucht ist, so 
tritt starker Funken- und Flugascheflug auf, dessen Beseitigung 
aus Gründen der Feuersicherheit an sich schon sehr erwünscht er- 
schien, von den Anliegern aber auDerdem direkt gefordert wurde. 
Mit Rücksicht darauf entschloß sich das Werk zum Einbau der aus 
Fig. 94 u. 95 nach Skizzen im „Engineering Record" ersicht- 
lichen Einrichtung. 

Die Anlage umfaßt dreizehn Kessel, von denen zwei für sich, 
alle anderen aber gruppenweise eingemauert sind. Der ältere 
Teil der Anlage begreift außer drei im Kesselhause liegenden Feuer- 
rohrkesseln mit Unterfeuerung einen außen an das Kesselhaus an- 
gebauten Lokomotivkessel, und jedem ist ein Blechschornstein zu- 
gewiesen. Der neueren Anlage gehören neun gleich große, in zwei 
Blöcke eingemauerte Feuerrohrkessel mit nur vier Schornsteinen 
an, von denen drei je zwei Kessel bedienen, der vierte aber drei 
versorgt. é 

Beim Einbau der Fangeinrichtungen teilte man die Anlage derart, 
daß die eine Einrichtung mit vier, die andere mit neun Kesseln 
arbeitet. Jede Einrichtung umfaßt einen Exhaustor o resp. o 
von 20’ Flügelraddurchmesser, einen Zyklon n resp. n, und die 
erforderlichen Verbindungen, sowie die Antriebsdampfmaschinen 
pp, für die Exhaustoren. Die Zyklone haben 32’ größten Durch- 
messer und in den Oberböden 16’ weite Austrittsöffnungen für die 
Gase. Alle acht Schornsteine enthalten Schieber 11, um 816 ab- 
sperren zu können, falls die Absaugungsanlagen arbeiten. Die Ver- 
bindung der beiden Exhaustoren mit den Kesselfüchsen wird durch 
Blechrohre 1 hergestellt, wobei wiederum insofern ein Unterschied 
obwaltet, als bei der Anlage links (in Fig. 94 Skz. 1) die vier 
Saugrohre für sich in den Saugstutzen des Exhaustors münden, 
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Z. A.: Die Funken- und Flugaschefangeinrichtungen im Kesselhause der Portland Consolidated 


Ry. Company in East Portland, Ore. 








während: die Anlage rechts nur ein Saugrohr hat, dessen Durch- 
messer nach dem Exhaustor zu wächst. 

Ist der Schieber 1, in den Schornsteinen geschlossen und sind die 
Gebläse angestellt, so saugen die Exhaustoren oo, die Rauchgase 
samt den Funken und der Flugasche durch die Rohre 1 an und 
drücken sie in die beiden Zyklone nn,. Dort bewegt sch der Strom 
auf Schlangenweg mit stetig verlangsamter Geschwindigkeit weiter, 
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Fig. 90. ሯ A.: Die Funken- und Flugaschefangeinrichtungen 
im Kesselhause der Portland Consolidated Ry. Company, Fast 
Portlarul, Ore. 


wobei sich die schweren Teile abscheiden und zu Boden sinken, 
während die Gase oben aus den Zyklonen in die Atmosphäre ent- 
weichen. 


Obgleich man es unterlassen hat, den Zyklonen Schornsteine 
aufzusetzen, die Abgase also in breitem Strome austreten, hat man 
nach unserer Quelle doch bis heute noch nie Funkenflug beobachten 
können, ein Beweis, daß die Einrichtung ihren Zweck erfüllt. 
Daneben hat sich herausgestellt, daß die Verdampfungsleistung der 
Anlage gewachsen ist, was seine Erklärung in dem jetzt verbesserten 
Zuge finden dürfte. 


Preßpumpen 
der Firma Weise غ‎ Monski in Halle a. S. 


Von Dr.-Ing. E. Becker, Halle a. S. 
(Mit Abbildungen, Fig. 96—100.) 


Nachdruck verboten. 


Seitdem man durch die zunehmende Konkurrenz in jedem 
Fabrikationszweig genötigt ist, die Kosten der Betriebskraft schärfer 
als früher in Rechnung zu ziehen, macht sich in allen Fabrik- 
betrieben und industriellen Werken das Bestreben geltend, Kraft- 
zentralen zu schaffen, welche die einzelnen Werkstütten einer 
Fabrik oder ganze Fabrikbetriebe mit Kraft versorgen. Wenn die 
Elektrizität bei der Übertragung großer Leistungen auf weite Ent- 
fernungen fast ausschließlich das Feld behauptet, so hat sich für 
die Übertragung großer Kräfte auf mittlere Entfernungen PreB- 
wasser als sehr geeignet und zuverlässig erwiesen. 


Der Hauptvorteil dr Druckwasser-Kraftübertra- 
gung liegt darin, daß bei den geringen Geschwindigkeiten, mit 
denen die hydraulischen Arbeitsmaschinen aus Rücksicht auf den 
Arbeitsvorgang meist arbeiten, der Antrieb sich direkt wirkend 
ausführen läßt, während z. B. bei elektrischen Kraftübertragungen 
arbeitverzehrende Übersetzungen ins Langsame eingeschaltet werden 
müssen. Ein weiterer Vorteil ist die Leichtigkeit der Handhabung 
selbst sehr großer Kräfte und die Gefahrlosigkeit des Druck wasser- 
betriebes gegenüber der Übertragung durch hochgespannten Dampf 
oder hochgespannte Luft und gegenüber elektrischen Leitungen hoher 
Spannung. Wasser ist fast ganz unelastisch, bei einem Druck von 
100 At vermindert sich sein Volumen nur um 1/,%0. Im Falle eines 
Rohr- oder Zylinderbruches fließt es harmlos aus, und da es sich 
immer nur um geringe Mengen handelt, so kann kein großer Schaden 
angerichtet werden, im Gegensatz zu den Brüchen von Dampf-, 
Luft- oder Hochspannungsleitungen. 

Ein Nachteil bei Preßwasserleitungen ist es, daß der Kraft- 
träger im Winter einfrieren kann. Diesem Übelstande begegnet 
man durch Einbauen der Leitungen in frostfreier Tiefe oder durch 
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Erwärmen des Wassers und Unihüllen der Leitungen mit schlechten 
Wärmeleitern oder durch künstliche Erniedrigung des Gefrierpunktes 
durch Zusatz von Glyzerin oder Alkohol. In letzterem Falle legt 
man für das gebrauchte Wasser besondere Rückleitungen an, die 
aber auch sonst sehr zu empfehlen sind, weil Preßwassermaschinen 
nur mit ganz reinem, nötigenfalls filtriertem Wasser betrieben 
werden sollten, eine stetige Erneuerung des Betriebswassers aber 
zu kostspielig sein würde. Man ist dann auch in der Lage, ein in 
Wasser lósliches Ól zuzusetzen, wodurch eine besondere Schmierung 
der Plunger, Arbeits- und Steuerkolben sowie der Stulpdichtungen 
überflüssig und der Verschleiß verringert wird. 4 


Am meisten verbreitet sind hydraulische Anlagen als Druck- 
wasserhebezeuge, teils unmittelbar wirkend als Gießerei- 
und Stahlwerkskrane, Personen- und Lastenaufzüge, Hebe- und 
Drehvorrichtungen für Panzertürme und schwere Geschütze, teils 
mittelbar wirkend mit Rollenübersetzung (umgekehrter Lastrolle) 
bei gewöhnlichen Kranen und Seilaufzügen. Die Betriebsdrücke 
betragen in der Regel 50 At. 


In bezug auf die Größe der Kräfte stehen die Schmiede- 
pressen obenan, durch die man in neuerer Zeit mehr und mehr 
die schweren Dampfhämmer ersetzt, weil der Druck der Pressen 
tiefer in das Schmiedestück eindringt und dadurch das Metall besser 
durchgearbeitet wird. Die Druckkräfte großer Schmiedepressen 
gehen bis 10000 t, der Wasserdruck beträgt in der Regel 200 At, 
in einzelnen Fällen bis 500 At. 


Besonderer Beliebtheit erfreuen sich die zur Gattung der 
Schmiedepressen gehörigen hydraulischen Nietmaschi- 
nen, die vor allem wegen ihrer bequemen Handhabung und ge- 
räuschlosen Arbeit immer größere Verbreitung finden, obwohl ihre 
Arbeit, wie metallographische Untersuchungen gezeigt haben, kaum 
besser ist als die Nietung von Hand. Mit fortschreitender Technik 
wuchs aber die Stärke der Schiffskesselnieten so sehr, daß die Niet- 
arbeit von Hand nicht mehr zu bewältigen war, und so griff man zur 
hydraulischen Nietung, mit der heute jede moderne Kesselschmiede, 
Brückenbauanstalt und Eisenkonstruktionswerkstátte arbeitet. 


Von den sonstigen mannigfaltigen Anwendungen der hydrau- 
lischen Pressen seien noch hervorgehoben die hydraulischen Blech- 
scheren und Stanzen, die hydraulischen Gießereiformmaschinen, 
die Messingrohr- und Fassonmetallpressen, die Ziehpressen der Pa- 
tronenfabrikation, die Bleirohrpressen, die Pressen zum Aufziehen 
der Eisenbahnrüder auf die Achsen, die Pressen für Kalksandstein- 
fabriken und die Ballenpressen. 





Fig. 96. Z. A.: Prejipumpen der Firma Weise ድ Monski in Halle በ, S. 


Eine sehr interessante Verwendung findet Druckwasser bei 
hydraulischen Wasserhaltungen, die ein guter Ersatz für 
Dampfwasserhaltungen dort sind, wo das Wasser wegen der Grófle 
der Teufe zur Kondensation nicht mehr ausreicht. Vor elektrischen 
Wasserhaltungen haben diese Pumpen den Vorzug, daß sie sich 
nach Wassereinbrüchen wieder frei pumpen und daß ihre Gesamt- 
nutzleistung besser ist. Bei einer mit Druckwasser von 200 At be- 
triebenen Drillingspumpe (4,5 cbm/Min. auf 230 m) wurde cin 
Wirkungsgrad von 68—690% festgestellt, bezogen auf die indizierte 
Maschinenleistung der oberirdischen Preßpumpen-Dampfmaschine. 
bei einer hydraulischen Duplexpumpenanlage (3 cbm/Min. auf 300 m) 
sogar ein Gesamtwirkungsgrad von 7795. 

Eine ganz eigenartige Verwendung findet das Preßwasser bei 
dem Huberschen Pref verfahren zur Herstellung oder 
Formveründerung hohler oder vertiefter Gefäße usw. Dei diesem 
besonders zur Massenfabrikation geeigneten Verfahren wirkt der 
Wasserdruck unmittelbar, ohne Preßkolben. Das Arbeitsstück wird 
auf eine Matrize gelegt und an den Rändern gegen diese mit Kitt 
oder Gummi abgedichtet, damit das Wasser nicht in den Hohlraum 
zwischen Matrize und Arbeitsstück eindringen kann. Beides wird 
in den Preßzylinder eingelegt und dort einem so hohen Wasserdruck 
ausgesetzt, daß das Metall sich den Vertiefungen der Matrize voll- 
kommen anschmiegt. Der erforderliche Wasserdruck richtet sich 
nach dem Material des Arbeitsstückes ; er beträgt gewöhnlich 4000 bis 
7000 At. Derartig hohe Drücke lassen sich mit einer gewöhnlichen 
Preßpumpe nicht direkt erreichen. man muß da vielmehr eine, bis- 
weilen auch zwei hydraulische Übersetzungen einschalten. 
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Preßpumpen werden durchweg als Plungerpumpen mit. 


Stopfbüchsen gebaut, die von außen zugänglich sind. Die Pumpen- 
zylinder werden dem Druck entsprechend aus sorgfältig gewähltem 
Spezial-Gußeisen, Bronze oder Stahlguf) hergestellt oder aus ge- 
schmiedeten Blöcken gearbeitet. Damit bei Reparaturen nicht so- 
fort der ganze Pumpenkórper erneuert werden muß, setzt man ihn 
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Fig. 97. 





Fig. 98. 
Fig. 97 u. 98. Z. A.: Prefipumpen der Firma Weise & Monski in Halle a. 


aus einzelnen hinsichtlich der Former- und Nacharbeit möglichst | 


einfach gestalteten Stücken zusammen; anderseits vermeidet man 
eine zu weit gehende Unterteilung, damit nicht zu viele Abdich- 
tungen nötig werden. 
ausgeführt. Die Stopfbüchsen bestehen aus einer Kombination von 
Lederstulpen und Lederringen, neuerdings wendet man besonders 
für höhere Kolbengeschwindigkeiten auch Metallpackungen an. 
Eine überaus einfache und gedrängte Anordnung einer als 
Duplexpumpe von Weise & Monski in Halle a. S. ge- 
bauten Dampfpreßpumpe zeigt die Fig. 96. Jede Pumpenseite be- 
steht aus einer doppeltwirkenden Plungerpumpe mit auswärts ge- 
kehrten Stopfbüchsen und Tauchkolben. Die beiden Plunger einer 
Seite sind durch Umführungsstangen miteinander verbunden. Die 
vierfache Arbeitsweise dieser Duplexpumpe ist für eine Preßpumpe 
besonders vorteilhaft, weil sie eine vollständig stoßfreie und gleich- 
mäßige Wasserlieferung ergibt und damit die Rohrleitungen und 
Apparate schont. Duplex-Preßpumpen erfordern die geringsten An- 
lagekosten, beanspruchen wenig Raum und sind hinsichtlich der 
Liefermenge in weiten Grenzen regulierfähig. Die direkten Betriebs- 
kosten sind namentlich bei Dauerbetrieb freilich etwas höher als 
bei Preßpumpen mit Transmissions- oder elektrischem Antrieb, aber 





Weise f Monskt in Halle a. 


Fig. 99. ےھ‎ A.: Preßpumpen der Firma 
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die Einfachheit der Anlage und der Bedienung sowie die hohe Be- 
triebssicherheit haben für kleinere und mittlere Anlagen die Be- 
liebtheit der Duplexpreßpumpen begründet. 

Bei größeren Ausführungen empfiehlt es sich, für die Dampf- 
seite Verbundanordnung zu wählen, die eine Dampfersparnis von 
rund 80959 ergibt. Durch Anschluß an eine Kondensation irgend- 
welcher Art verringert sich der Dampfverbrauch noch 
mehr. Fig. 97 und 98 stellen PreBpumpen für mittlere 
und große Leistungen mit Verbundanordnung dar, Fig. 97 
eine Pumpe mit Pumpenzylindern aus Spezial-Gußeisen, 
Fig. 98 eine Pumpe mit geschmiedeten Zylindern. 

Die Dampfzylinder können so bemessen werden, daß 
die Pumpe beim Wachsen des Wasserdruckes über eine 
gewisse Hóchstgrenze hinaus einfach stehen bleibt und 
von selbst wieder anspringt, wenn der Wasserdruck 
entsprechend gefallen ist. Voraussetzung ist dabei aber. 
daß für die Pumpe Betriebsdampf von annähernd un- 
veränderlicher Spannung zur Verfügung steht. Da die 
Duplexpumpen in jeder Kolbenstellung beim Öffnen des 
Absperrventiles selbsttätig angehen, so kann man ihre 
automatische Ein- und Ausrückung vom Akkumulator 
aus schr einfach und sicher mittels Gestänge und Drossel- 
ventil einrichten. 

Eine ältere Bauart von Transmissionspreßpumpen 
weisen die Zwillingspumpenmit Zahnrader- 
vorgelege,  Kreuzkopfgeradführung und ange- 
schraubten Zylindern auf. Das Druckventil ist bei 
diesen Pumpen etwas größer als das Saugventil, damit 
man Saugventil und Sitz durch die Bohrung des Druck- 
ventilsitzes einbringen kann. Die Ventile sind als Ge- 
wichts-(Pilz-)Ventile ausgeführt und können je nach 
der Umlaufzahl außerdem Federbelastung erhalten. Im 
allgemeinen sind diese Zwillingspumpen für mäßig hohe 
Umlaufzahlen bestimmt. Bei elektrischem Antrieb wird 
ein Motorsockel an den Pumpenrahmen angeschraubt 
und die Vorgelegewelle durch ein zweites Zahnräder- 
paar vom Motor angetrieben. Diese Ausführungsweise 
zeichnet. sich dadurch aus, daß alle Triebwerkteile, die 
Stopfhiichsen und die Ventile gut zugänglich sind. 

Eine moderne liegende Preßpumpe von einfacher. 
solider Bauart für hohe Tourenzahlen ist in Fig. 100 
dargestellt. Diese mit Differentialwirkung arbeitende 
Pumpe besitzt zwei Stopfbüchsen für den Plunger und 
eine für die Plungerstange. Bei sehr hohen Drücken 





Fig. 100. Z. A.: Preppumpen der Firma Weise & Monski in Halle a. S. 


kann man die letztere ersparen, wenn man den 
kleineren Plunger nach hinten (außen) legt und ihn 
durch Umführungsstangen mit dem Kreuzkopf ver- 
bindet. Diese Anordnung empfiehlt sich besonders 
bei geschmiedeten Zylindern. Die Umführungs- 
stangen werden nur auf Zug beansprucht und er- 
fordern daher nur geringe Abmessungen. 

Eine doppeltwirkende Preßpumpe für Riemen- 
oder elektrischen Antrieb ist in Fig. 99 abgebildet. 

(Schluß folgt.) 


Ein neues Vernickelungsverfahren von Edison 
besteht (nach einem technischen Berichte von Bruno 
Heinrich Arendt, Berlin) darin, daß die Eisenstücke 
an ihrer Oberfläche auf elektrolytischem Wege mit 
einem ganz dünnen Nickelüberzuge versehen und 
dann in einer nicht oxydierenden Atmosphäre, wie 
2. B. Wasserstoff, bis zur Schmelztemperatur des 
Nickels erhitzt werden. Die aufgeschmolzene Nickel- 
schicht soll so fest haften, daß sie weder durch 
Strecken, noch durch Prägen Risse oder dergl. erhält. 
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65 und 30 PS-Gasmaschine 


- ausgeführt von der Maschinenfabrik J. E. Christoph, Actien- 
Gesellschaft in Niesky, O.-Lausitz. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 22.) 
Nachdruck verboten. 

Die Gasmaschinen der Maschinenfabrik J. E. Christoph, 
Act.-Ges. in Niesky, O.-Lausitz, gehören zu den Ventil- 
maschinen mit Viertaktbetrieb und verbrauchen 0,4 bis 0,7 cbm Gas 
per geleistete PS-Stunde bei voller Belastung, je nach dem Heiz- 
wert des Gases und der Größe des Motors. Zum leichteren An- 
drehen sind sie mit Kompressionsausrückern versehen, auch wird 
jeder Maschine eine Andrehkurbel beigegeben, damit man das 
Schwungrad gefahrlos andrehen kann. Die Kurbel streift sich 


beim Anspringen der Maschine selbsttätig ab, und durch ihre An- 
wendung wird das Hineingreifen in das Schwungrad vermieden. 
Die Kühlung kann entweder im Anschluß an eine vorhandene 
Wasserleitung als Durchlauf- oder bei Wassermangel als Zirku- 
Im letzteren Falle sind ein 


lationskühlung eingerichtet werden. 
oder mehrere Kühlgefäße, je 
nach der Größe der Maschine 
und ihrer Disposition, aufzu- 
stellen. 

Die größeren Gasmaschi- 
nen haben Ringschmierlager 
mit großen Ölkammern, wäh- 
rend Zylinder und Kolben 
durch eine von der Steuer- 
welle angetriebene Schmier- 
pumpe sichtbar geschmiert 
werden; das Kurbelzapfen- 
lager bei den größeren Ma- 
schinen hat Zentrifugal-, das 
der kleineren Lokomotiv- 
schmierung. Die sonstigen 
Schmiergefäße können, da sie 
feststehen, auch während des 
Betriebes nachgefüllt werden; 
die Lager an sich sind sehr 
lang. 

Um einen Schutz gegen 
Unglücksfälle, abspritzendes 
Öl, umherfliegenden Staub 
usw. zu haben, werden Kur- 
belwelle, Pleuelstange und bei 
den kleineren Maschinen auch 
der vorn offene Zylinder samt 
dem Kolben durch eine auf- 
klappbare Haube verdeckt. 
Bei den größeren zeigt diese 
Haube die Gestalt der Skizze 
Fig. 7, d. h. sie überdeckt nur die Kurbel und den Kurbelkopf der 
Pleuelstange. 

Der Rahmen ist bei allen Motoren in einem Stück gegossen 
und in seinem hinteren Teile als Mantel für den Zylinder und im 
vorderen als Mulde für abspritzendes Schmiermaterial ausgebildet. 
Mittels Röhrchens kann aus dieser das Schmieröl abfließen. 

Der Zylinder stellt sich als Büchse dar, die von hinten in 
den Rahmen eingeführt und durch Schrauben mit ihm verbunden 
wird. Vorn erfolgt die Abdichtung durch eine Stopfbüchse. Da 
zum Zylinder besonders harter Grauguß benutzt wird, so ist die 
Abnutzung gering, und das Auswechseln des Zylinders macht sich 
demzufolge erst nach längerer Zeit erforderlich. 

Das Kühlwasser fließt dem Zylindermantel im Rohre i zu und 
strömt erwärmt durch das Rohr k oben sichtbar aus ihm wieder 
ab. In einem | |-förmigen Verbindungsstück tritt auch das durch 
die Haube gegangene Kühlwasser in den Mantel des Zylinders ein 
und fließt, gemeinsam mit dem anderen Wasser, durch das Rohr k ab. 

Der Zylinderdeckel zeigt die für Explosionskraftmaschi- 
nen übliche Haubenform und enthält in der mittleren Partie die 
Zündkammer, in die der Kolben soweit hineintritt, als aus prak- 
tischen Gründen ratsam ist. Am Boden der Kammer sitzt der Zünd- 
block w und vor ihm das Einlaßventil f nebst dem Auspuffventil g. 

Beide Ventile werden zwangläufig gesteuert, und 
zwar findet sich für das Einlaßventil des 65 PS-Motors ein Exzen- 
t er 0, dessen Stange ہو‎ den einarmigen Rollenhebel y erfaßt, der hier 
als aktiver Mitnehmer auftritt. Der passive Mitnehmer y, er- 
scheint als zweiarmiger Hebel, der die Spindel des Ventils in der 
bei Dampfmaschinen üblichen Weise erfaßt und hebt und senkt, 
entgegen dem Einflusse einer über die Spindel geschobenen Spiral- 
feder f,. 
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Fig. 101. Z.A.: Prefpumpen der Firma Weise & Monski in Halle a. S. (Text s. S. 71.) 


Das Auspuffventil derselben Maschine empfängt seine Bewegung 
von einem auf der Steuerwelle o sitzenden Nocken o durch den 
zweiarmigen Rollenhebel p. 

Bei der 30 PS-Gasmaschine, welche die Fig. 1, 2, 3, 5 u. 9 
wiedergeben, wird das Einlaßventil f von einem auf der Steuer- 
welle befestigten Nocken o, aus durch den um den Zapfen رو‎ 
drehbaren Winkelhebel q betätigt. 

Das Auslaßventil g dieser Maschine wird durch den zwei- 
armigen Hebel p ebenfalls von der Welle o aus durch die zweite 
Nockenscheibe o, bewegt. 

Was die Detailausführung der Ventile anlangt, so 
besteht das Einlaßventil f, Fig. 4 der 65 PS-Maschine aus dem 
zweimal durchbrochenen zylindrischen Käfig und dem dreisitzigen 
Ventil f. Die obere zweisitzige Partie des Ventiles ersetzt das 
Mischventil; seine Form begünstigt eine Mischung von Luft und 
Gas außerordentlich. Der untere Teller bildet das eigentliche Ein- 
laBventil. Daß an das Ventil f die Gas- und Luftzuleitung a und 1 
angeschlossen sind, braucht kaum hervorgehoben zu werden; da- 
gegen ist darauf hinzuweisen, daß die Luftleitung a mit dem hohlen 
Ständer der Maschina verbunden ist und daß die beiden Leitungen 
zugewiesenen Hähne b, m in einen gemeinsamen Kopf eingebaut 
sind. Beide Hähne lassen 
sich an Hand einer Skala ein- 
stellen. 

Das Auspuffventil g, Fig. 
4, ist ein gewöhnliches Teller- 
ventil, dessen Spindel in einer 
Hülse durch die Wandung 
des Ventilgehäuses und den 
Mantel der Haube nach außen 
geführt ist. Ein Teller auf 
dem Schwanzende der Spin- 
del übergreift die Spiralfeder 
gı» Das Gehäuse des Aus- 
puffventiles bildet mit der 
Haube ein Ganzes. 


Einlaßventil (vgl. Fig. 1, 2, 
5 u. 9) f als gewöhnliches 
Tellerventil ausgebildet und 
in ein aushebbares Gehäuse 
von unten eingebaut. Der 
Deckel des Gehäuses erwei- 
tert sich nach oben zylinder- 
artig und nimmt da die Spi- 
ralfeder und den Druckdeckel 
für diese f, auf. 

Dem Ventile f ist eine Ab- 
sperrklappe e vorgeschaltet, die 
vom Regulator r ausdurch eine 
Stange e, beeinflußt wird und so 
die Gemengezufuhr zum Zylin- 
der regelt. Das Gemenge wird 
im Mischventile c hergestellt, an das auf der einen Seite der Hahn b 
für die Luft und auf der anderen der Hahn m für Gas, dieser durch 
Vermittlung des Krümmers d, angeschlossen sind. Das Gas steigt 
zentral im Gehäuse c nach oben und fließt bei angehobener Haube c, 
aus dem Rohr c aus. Die Luft strömt in dem von der Gehäuse- 
wandung und dem Rohre c gebildeten Ringraume nach oben und 
tritt nach Abheben des Tellers cg, der mit der Haube c ein Stück 
bildet in Hóhe des Tellers c, zum Gase. Das entstandene Gemenge 
strómt durch den die Drosselklappe e enthaltenden Kanal in den 
Arbeitszylinder ein. Die Haube c,c, untersteht dem Einfluß einer 
Spiralfeder, die sie geschlossen zu halten sucht. Beim Saughube 
des Motors und bei geóffneter Drosselklappe óffnet sich auch das 
Mischventil. Beim Schließen kommt ein kleiner Luftpuffer c4 zur 
Wirkung und verhindert das plótzliche Zufallen des Ventiles. 

Das Auspuffventil g der 30 PS-Maschine (Fig. 1, 2, 5 u. 9) ist in 
der Form des gleichartigen Ventiles der 65 PS-Maschine ausgeführt 
und ebenfalls mit Wasser gekühlt. 

Die Regulierung der Umdrehungszahl der Christophmotoren 
erfolgt im Prinzip mittels Regulators derart, daß durch ein Hebel- 
gestänge das Gaszufuhrventil und die Luftklappe mehr oder weniger 
geöffnet werden. Dabei bleibt das prozentuale Mischungsverhält- 
nis zwischen Gas und Luft immer gleich günstig, so daß stets eine 
vollkommene Verbrennung ohne wesentliche Rückstände stattfindet. 
So erreicht man zugleich die unbedingt erforderliche Gleichmäßig- 
keit im Gange des Motors und den erwünschten geringen Gasver- 
brauch. 

Beim 30 PS-Motor wirkt zu diesem Zwecke ein Regulator r 
Hartungscher Bauart durch den Hebel r, auf die Stange s. 
Fig. 2. Diese betätigt durch die im Winkel von 90? zueinander auf 
einer Welle befestigten Hebel s, die Stange t, von der dann die 
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Beim 30 PS-Motor ist das ` 








Bewegung durch die Kurbel e an die Drosselklappe e im Ge- 
mengekanal weiter gegeben wird. Im vorliegenden Falle beein- 
flußt der Regulator also das dem Einlaßventile f zufließende Ge- 
menge. 

Die Regulierung der 65 PS-Maschine weicht von der des 30 PS- 
Motors ab, sie erfolgt ähnlich wie bei Dampfmaschinen durch 
längeres und kürzeres Offenhalten des Ventiles, also durch Ein- 
stellen einer größeren oder kleineren Füllung. 

Die Zündung erfolgt elektrisch, und zwar sitzt beim 30 PS- 
Motor der Magnetinduktor u oberhalb des hinteren Endes der 
steuerwelle o und empfängt von einer auf dieser festgekeilten 
Kurbelscheibe o, durch einen Anschlagstift mittels des Schnappers 
u, seinen Antrieb. Vom Schnapper wird durch die Stange u, die 
Abreißzündung w, im Blocke w in Tätigkeit gesetzt. Eine Ver- 
stellung des Zündpunktes ist durch Drehen am Handrade der sogen. 
Zündpunktverstellvorrichtung p, v möglich. Diese umfaßt eine auf 
dem Zapfen p, sitzende Hülse, eine durch diese hindurchgehende 
Schraubenspindel mit Handrad als Schraubenmutter und einen 
Winkellenker v. 

Bei der 65 PS-Gasmaschine Fig. 6 sitzt der Magnetinduktor u 
seitlich an der Haube und wird von der Kurbelscheibe o, auf der 
Steuerwelle durch die Stange t betätigt, die ihren Drehpunkt an 
dem mit den Armen s, auf ein und derselben Achse sitzenden 
Lenker s, hat. Durch die Stangen t, sind die Arme s, in Be- 
ziehung mit dem Exzenter resp. zwei an diesem sitzenden Nocken 
gebracht. Eine Bewegung der beiden Hebel s, führt zum Anheben 
oder Senken des Drehpunktes der Kurbelstange f, und somit be- 
steht hier die Möglichkeit, den Schnapper u, früher oder später, 
event. auch gar nicht zu treffen. Vom Schnapper u, wird die Be- 
wegung durch die Stange u, zugleich der Abreißzündung w, im 
Blocke w mitgeteilt. 

Der Kolben ist bei beiden Maschinen, um die Abnutzung zu 
vermindern, sehr lang gehalten und dichtet infolge der sechs, in 
zwei Gruppen angeordneten Kolbenringe gut ab. 

Für die Kurbelwellen, Pleuelstangen und die Steuerwelle ist 
als Material Stahl gewählt worden. 

Die Hauptdaten für beide Maschinen sind folgende: 








Gasmaschine von 





65 PS | 30 PS 
Durchmesser des Arbeitszylinders mm 420 310 
Kolbenhub mm 480 400 
Tourenzahl in der Minute 200 230 
Durchmesser des Schwungrades mm 2500 2200 
Breite des Schwungrades mm 250 130 
Durchmesser der Riemenscheibe — 1000 
Breite der Riemenscheibe — 440 
Mittlere Dicke der Kurbelwelle mm 175 125 


Leistung bei voller Belastung in PSe 70 34 
Leistung bei normaler Belastung in PS 65 30 
Verbrauch an Gas bei voller Belastung in 


cbm stündlich per PSe 0,5 0,65 
Verbrauch an Gas bei normaler Belastung 
in cbm stündlich per م25‎ 0,46 0,70 


(Berechnet auf ein Gas von 5000 Kal. 
Heizwert.) 


Pumpen und Gebläse 


von dem Pumpen- und Gebläse-Werk C. H. Jaeger & Co. 
in Leipzig-Plagwitz. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 21.) 


Nachdruck verboten. 

Zur Erzeugung eines kontinuierlichen Windstromes stehen uns 
an rotierenden Gebläsen die Ventilatoren, die Schraubenrad- und 
die Kapselgebliise zur Verfügung. Die ersten beiden Maschinen- 
gattungen eignen sich vornehmlich nur zur Beschaffung größerer 
Windmengen unter geringem, gleichbleibendem Druck, und ihr 
Wirkungsgrad ist bei den Ausführungen für mittlere Pressungen 
bis jetzt noch recht gering. Ferner bedingt ihre eigenartige, von 
der Umlaufzahl abhängige Wirkungsweise, daß mit wachsendem 
Widerstand die Liefermenge rasch abnimmt und umgekehrt bei 
verringertem Druck ansteigt. Wenn Wert darauf gelegt wird, daß 
die Luftförderung von der Pressung unabhängig ist. genügen somit 
diese Maschinengattungen nicht. In solchem Falle treten die Kapsel- 
gebläse an ihre Stelle. Von diesen wieder eignen sich zur Er- 
reichung hoher Drücke die mit Flächendichtung arbeitenden 
besser als diejenigen, deren Rotor nur in einer Linie gegen das 
Gehäuse abdichtet. Wenn auch der Anschaffungspreis der letzteren 
geringer ist, so stellen sich doch die Betriebskosten höher als bei 
den ersteren, die mit besserem Wirkungsgrad arbeiten. Ein Kapsel- 
gebluse mit Flächendichtung ist das in den Figuren 1—3 und 6—13 
der Tafel 21 in mehreren Ausführungsformen dargestellte Hoch- 
druckgebläse von dem Pumpen- und Gebläse-Werk 
C. H. Jaeger & Co. in Leipzig-Plagwitz. 
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Dieses Gebläse besitzt einen in dem Gußgehäuse kreisenden 
Arbeitskörper mit drei aus einem Stück bestehenden Kolben K 
(Fig. 2 der Tafel 21). die durch einen aus den Flügeln w bestehenden 
Rundschieber gesteuert werden. Diese beiden Teile laufen mit 
großen Zwischenräumen aneinander vorbei und jeder dichtet für 
sich nur gegen die Zylinderflächen, an denen er vorbeistreicht, 
und zwar völlig reibungslos; denn infolge ihrer großen Ausdehnung 
wirken die Dichtungsflächen in völlig genügender Weise, obwohl 
sie sich nicht berühren. Infolgedessen findet weder Verschleiß noch 
überhaupt Reibung der lediglich metallischen Flächen statt, und die 
Leistung verringert sich nicht im Laufe der Zeit. 

Bei dieser Konstruktion. die wir an einem .„.Sturtevant-Gebläse“ 
— unter diesem Namen ist das .,Jaeger-Geblüse" in Amerika im 
Handel — in Nr. 18 des vorigen Jahrganges dieser Zeitschrift ein- 
gehend erläuterten, wird nur vom Arbeitskörper Arbeit verrichtet. 
während der Steuerschieber durch die in dem Gehäuse m der Fig. 7 
in Öl laufenden Zahnräder d, und d, lose mitgenommen wird. 

Da ein Wechsel der Umfangskraft nicht auftritt und Stöße nicht 
vorkommen, sind diese Maschinen für elektrischen Antrieb sehr 
geeignet. Sie werden mit dem Elektromotor direkt oder unter 
Einschaltung eines Zahnradgetriebes verbunden. Eine besondere 
Vorrichtung bringt den Arbeitskolben langsam unter Druck und 
beseitigt die Übelstände des schädlichen Raumes. 

Die Lager sind mit Ringschmierung versehen und haben bei 
den größeren Ausführungen abnehmbare und nachstellbare Deckel, 
damit man die Lagerstellen ohne Demontierung anderer Teile nach- 
sehen kann. Die Antriebachse ist aus Stahl und läuft in Zinnlegie- 
rung. In bezug auf Wartung stellt das Gebläse selbst bei Tag- und 
Nachtbetrieb nur geringe Ansprüche. 

Als in der Praxis erreichbaren volumetrischen Wirkungsgrad 
gibt die ausführende Firma an: bei 500 mm Wassersáule 9090, bei 
3000 und 6000 mm 75—809n. 

Jedes Gebläse kann für 3 m Vakuum oder Wassersáulendruck 
verwendet werden und wird für Pressungen über 1—1.5 m mit einem 
AuDenlager versehen. Zur Erreichung hóherer Pressungen bis 
zu 6 m werden vorteilhaft zwei (rebläse hintereinander geschaltet. 

Die in Fig. 3 und 6 der Tafel übereinander angeordneten 
Zylinder sind bei der Ausführung nach Fig. 1—3 und 7—13 zur 
Erhöhung der Stabilität nebeneinander gelegt. Dieses Gebläse kann 
nach oben wie nach unten blasen, und den Antrieb kann man 
ebensowohl rechts wie links anbringen. 

Auf dem gleichen Prinzip wie diese Gebläse beruht Jaegers 
Kreiskolbenpumpe, die in den Fig. 4, 5. 14 und 15 der Tafel 
in Schnitt und Ansicht dargestellt ist. Diese Pumpen werden ver- 
wendet, wenn Flüssigkeiten aller Art, die nicht wesentlich mit Sand 
verunreinigt sind, dauernd bis auf 35 m oder zeitweise (Spring- 
brunnen. Feuerspritzen) bis auf 100 m (10 At) gefórdert werden 
sollen. Da sie nicht an eine bestimmte Umlaufzahl gebunden sind, 
kann man ihre Leistung in auDerordentlich weiten Grenzen regu- 
lieren. Die Gleichmäßigkeit des Ganges der vom Wasser stoßfrei 
durchflossenen Pumpe veranlaßt den geförderten Wasserstrahl zu 
ebenso gleichmäßigem Fließen, so dal kein Windkessel erforder- 
lich ist. 


Zahnrad-Fräsmaschinen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 23 u. 24.) 


Nachdruck verboten. 

Bei der wachsenden Bedeutung und zunehmenden Verwendung 
der Maschinen zur Herstellung geschnittener Zahnräder dürfte 
unsere Leser eine Zusammenstellung der englischen Zeitschrift. 
„The Engineer“ interessieren, welche die bekannteren Zahnrad- 
Fräsmaschinen in Wort und Bild vor Augen führt. Wenn 
auch nicht alle dieser Maschinengattung angehörenden Ausführungen 
einzeln beschrieben werden konnten, zum Teil deshalb, weil die 
betreffenden Firmen in engherziger Weise mit näheren Angaben 
über ihre Erzeugnisse zurückhielten, die sie doch in ihrem eigenen 
Interesse einem größeren Publikum zugänglich machen sollten, 
so haben nichtsdestoweniger alle Haupttypen Berücksichtigung ge- 
funden. Noch größer als die Zahl der in die Praxis eingeführten 
Maschinen ist die der Erfindungen, die in den letzten Jahren auf 
diesem Gebiete gemacht wurden. Da es indes keinen prak- 
tischen Wert hat. alle Vorschläge zusammenzustellen, so sind 
nur solche Konstruktionen aufgenommen worden. die sich im 
Betrieb als wirklich brauchbar erwiesen haben. Von den zahl- 
reichen Abbildungen. die den Text des genannten Blattes begleiten, 
haben wir auf der diesem Heft beiliegenden Tafel 23 diejenigen. 
die als Konstruktionszeichnungen ausgeführt sind, zusammengestellt. 
Auch die Tafel 24, die dem Heft 10 beiliegen wird, enthält noch 
eine Anzahl solcher Zeichnungen, die einen besseren Einblick in 
die Konstruktionen gewähren, als photographische Abbildungen. 

Die Zahnrad-Fräsmaschine ist erst neueren Datums. Als vor 
zehn Jahren das Fahrrad seine größte Popularität genof. setzte 
ein außerordentlich sehwunghafter Handel mit einer ganz bestimm- 
ten Klasse von Werkzeugmaschinen ein. Wäre das Fahrrad nicht 
gekommen, so würde sich der Maschinenbauer wahrscheinlich auch 
heutigestags noch an denselben Maschinentypen genügen lassen, 
die schon sein Großvater benutzte. Als aber durch die unerwartet 
rasch wachsende Beliebtheit des Fahrrades eine plötzliche Nach- 


frage nach Werkzeugmaschinen entstand, die den verschiedenen 
speziellen Zwecken des Fahrradbaues besser entsprachen als die 
vorhandenen und schnelleres und genaueres Arbeiten ermöglichten, 
da zögerten die Firmen, die sich dem Bau von Werkzeugmaschinen 
widmeten, auch nicht lange, sondern ergriffen mit vollem Ver- 
ständnis die Gelegenheit, sich neue Absatzgebiete zu schaffen, und 
kamen den Wünschen der Fahrradfabrikanten bereitwilligst ent- 
gegen. So entstand neben anderen Spezialmaschinen auch die 
Zahnrad-Fräsmaschine, die in den verschiedensten Formen aus- 
geführt wurde. Während man damals nicht schnell genug fabri- 
zieren konnte, um die neuen Maschinen in einer der lebhaften 
Nachfrage entsprechenden Menge herzustellen, flaute die Fahrrad- 
Bewegung nach diesem Riesenaufschwung bald wieder ab. um dann 
Jahre hindurch in ruhigeren Bahnen zu laufen. Da erschien mit 
einem Male der Motorwagen und das Motorrad. und wieder schnellte 
die Nachfrage nach den gleichen Spezialmaschinen in die Höhe 
und fand auch diesmal die Werkzeugmaschinen-Fabrikanten auf 
ihrem Platz. Sie verfertigten die verschiedenartigsten Werkzeuge 
und Maschinen, was für Konstruktionen man auch von ihnen ver- 
langte, und kamen dabei, trotz der gegenteiligen Versicherung 
vieler von ihnen, auf ihre Rechnung. Kein Motorwagen ist ohne 
Zahnräder irgendwelcher Art, und kein Zahnradgetriebe arbeitet 
zufriedenstellend, wenn es nicht gut ausgeführt ist. Früher und 
zum Teil selbst heute noch mußten wir uns ein Rädergetriebe ge- 
fallen lassen, das einen Spektakel machte wie eine ganze Fabrik, 
und heute haben wissenschaftliche Erkenntnis, praktische Erfahrung 
und Geschicklichkeit und vor allem genial ausgedachte und vorzüg- 
lich gearbeitete Spezialmaschinen zur schnellen und billigen Her- 
stellung genau geschnittener Zàhne darin so vóllig Wandel ge- 
schaffen, oder wenigstens ist man auf dem besten Wege dazu, daß 
der Käufer jetzt ein Getriebe erwartet, das so leise arbeitet, daß 
man es nur hórt, wenn man das Ohr ganz dicht an den Getriebe- 
kasten halt. Diese Vervollkommnung hat der Motorwagen-Besitzer 
dem Werkzeugmaschinenfabrikanten zu verdanken, der mit außer- 
ordentlicher Intelligenz und Geschicklichkeit eine ganze Anzahl 
von Maschinen geschaffen hat, die den theoretischen Bedingungen 
nahezu vollkommen entsprechende Zähne in Stirn-, Kegel-, Schrau- 
ben- und Schneckenräder einschneiden. 

Im folgenden sollen nun die auf den Tafeln 23 und 24 dar- 
gestellten Zahnrad-Früsmaschinen beschrieben werden. Zum besseren 
Verständnis der für ihre Konstruktion maßgebenden Gesichts- 
punkte seien zunächst die Methoden besprochen, die für die Er- 
zeugung genauer Stirnradzähne in Betracht kommen. 

Wenn zwei zusammen arbeitende Zahnräder einen ruhigen 
Gang ergeben sollen, so müssen die Zähne bekanntlich ganz be- 
stimmte Formen erhalten. Die seit Jahren am meisten verbreitete 
Form ist der Zahn, dessen Flanken nach einer Evolvente gekrümmt 
sind. Diese Kurve läßt sich leicht aufzeichnen; nach ihr gestaltete 
Zähne sind leicht zu bearbeiten, und eine kleine Abweichung der 
Zahnlücken von der theoretischen Größe hat keinen Einfluß auf 
die Gleichmäßigkeit des Ganges. Welche Zahnform man aber 
auch verwendet, gewisse Forderungen müssen unter allen Um- 
ständen erfüllt werden, wenn man gute Arbeit liefern will. Erstens 
muß die Zahnteilung absolut genau sein, zweitens müssen die beiden 
Flanken eines jeden Zahnes genau einander gleich sein, und schließ- 
lich muß jeder Zahn genau auf der ihm durch die Teilung zu- 
gewiesenen Stelle stehen. Das letztere ist Sache der Einstellung, 
das erstere hängt von der Genauigkeit ab, mit der die Maschine 
arbeitet, während die Erfüllung der an zweiter Stelle genannten 
Bedingung von der Gestalt des Fräsers, einer Schablone oder eines 
Modelles oder, wie bei einer Maschine von Robey-Smith, von der 
zweckentsprechenden Ausbildung einer kinematischen Vorrichtung 
abhängt, je nach dem System der Maschine. Eine Gruppe für 
sich bilden die Maschinen zum Schneiden von Kegelrädern, da ihre 
Konstruktion sich durch die doppelte Verjüngung der Zahnformen 
äußerst kompliziert gestaltet. Die eleganten Lösungen der Aufgabe, 
eine theoretisch richtige Zahnform für Kegelräder auf der Maschine 
zu erhalten, bieten einen Gegenstand fesselnden Studiums. 

Das älteste und am leichtesten verständliche Verfahren, die 
Zähne in ein Stirnrad einzuschneiden, besteht darin, daß man den 
abgedrehten Radkörper, der also noch keine Zähne besitzt, auf einer 
Stanz- oder Shapingmaschine aufspannt und zum Herausarbeiten 
der Zahnform ein Werkzeug benutzt, das genau die Gestalt hat, 
welche die Lücke zwischen zwei Zähnen aufweisen soll. Ein voll- 
kommeneres Verfahren besteht darin, daß man an die Stelle der 
hin- und hergehenden Bewegung des Werkzeuges die rotierende 
setzt, d. h. einen Fräser verwendet. Ist der Fräser gut ausgeführt, 
so ist dies wohl die beste Methode zur Herstellung von Stirnrädern, 
die es überhaupt gibt. 
| Außer diesen beiden Arten gibt es aber auch noch eine andere 
Art von Maschinen zum Einschneiden von Zähnen, deren Kon- 
struktion weniger übersichtlich, aber genial ausgedacht ist. Alle 
Maschinen dieses Typs beruhen auf einer unschätzbaren Eigenschaft 
des Evolventen-Zahnes, der wir einige Worte widmen mü:sen. De 
Eigentümlichkeit des Evolventen-Zahnes äußert sich u. a. darin, 
daß die Evolventen-Zahnstange gerade Zahnflanken aufweist. Die 
Flanke eines Evolventen-Zahnes wird nämlich mit einem Radius 
geschlagen, der gleich dem halben Radius des Teilkreises ist. Da 
man aber eine Zahnstange als ein Rad von unendlich großem Durch- 
messer auffassen kann und die Hälfte eines unendlich großen 
Dinges ebenfalls unendlich groß ist, so ist auch der Radius, mit 
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dem man die Zahnflanke der Evolventen-Zahnstange schlägt, unend- 
lich groß, d. h. die Zahnflanke ist eine Gerade. Infolge dieser 
ihrer Eigenschaft arbeitet die Evolventen-Zahnstange selbstver- 
ständlich mit allen Evolventen-Zahnrädern. die mit ihr gleiche 
Steigung haben, ohne Rücksicht auf die Größe der Raddurchmesser. 
Nichts lag für den Maschinenbauer näher, als aus dieser schätzens- 
werten Eigenschaft der Evolventen-Zahnstange seinen Vorteil zu 
ziehen. Er brauchte nur die Zahnstange in einen Schneidstahl zu 
verwandeln und dessen Bewegung mit der Umlaufgeschwindigkeit 
des eingespannten Radkörpers in Übereinstimmung zu bringen, um 
mit einem einzigen Schneidstahl eine ganze Menge Zahnräder von 
verschiedenen Durchmessern herzustellen. Diese Räder können so- 
gar, da sie alle mit derselben Zahnstange zusammenpassen, alle 
untereinander zusammenarbeiten. Wir müssen gestehen. daß die 
Evolvente ihr Möglichstes tut, dem Maschinenbauer die Arbeit 


zu erleichtern. 
(Fortsetzung folgt.) 


Drehstrom- und Wendepol-Maschinen 


von der Elektrotechnischen Fabrik Rheydt, Max Schorch & Co., 
Act.-Ges. in Rheydt. 


(Mit Abbildungen, Fig. 102—106.) 
Nachdruck verboten. 
Die in den Fig. 102—106 abgebildeten Drehstrommotoren 
‘der Elektrotechnischen Fabrik Rheydt, Max Schorch 
& Co., Act.-Ges. in Rheydt sind nach den vom Verbande Deut- 
scher Elektrotechniker herausgegebenen „Normalien für elektrische 
Maschinen“ berechnet. Sie werden in den meisten Fällen in 
offener Ausführung gebaut, da sie schon an und für sich genügend 





Z. A.: Drehstrom- und Wendepol- Maschinen von der Elektrotechnischen ` 
Fabrik Kheydt, Max Schorch & Co., Act.-Ges. in Rheydt. 


Fig. 102. 


gegen mechanische Beschädigungen geschützt sind. Von einer 
vollständigen Einkapselung sollte man möglichst absehen, weil dabei 
die Leistung der Maschinen bedeutend heruntergesetzt werden muß 
und ventilierte Kapselung anderseits auch schon genügend vor dem 
Eindringen von Fremdkörpern, Spritzwasser u. dergl. schützt. Trotz- 
dem muß man natürlich in besonderen Fällen die Maschinen luft- 
und wasserdicht bauen, vor allem wenn sie in Räumen mit schäd- 
lichen Dämpfen oder unter Wasser aufgestellt werden sollen. 

Die Leistung der ventiliert gekapselten Motoren ist etwa 20 
bis 3000 geringer als die der entsprechenden normalen Maschinen. 
Bei vollkommener Kapselung sind die Leistungen bei 8, 25 und 75 PS 
jeweils ca. 60, 50 und 40906 der normalen Leistung. 

Die Lagerschilder sind zentrisch und verstellbar in das Pol- 
gehäuse eingepaDt, so daß die Maschinen nach Drehung der Schilder 
um 90 bzw. 180? an der Wand oder an der Decke befestigt werden 
kónmen. 

Die Motoren kónnen für Ein- und Zweiphasenstrom gewickelt 
werden. Die Drehrichtung ist durch Vertauschen zweier Zuleitungen 
beliebig zu ändern. 

In den meisten Fällen empfichlt es sich, die Maschinen ver- 
schiebbar aufzustellen, so daß man den Riemen jederzeit nach- 
spannen kann. Die Schlitten sind deshalb aus einem Stück gegossen 
und unten sowie seitlich gehobelt, damit die Maschinen genau auf 
den Schlitten passen und nicht ecken, auch das daraus hervorgehende 
Abfallen des Riemens während des Nachspannens nicht eintritt. 
Häufig ist jedoch das Übersetzungsverhältnis zwischen Motor und 
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Arbeitsmaschine so groß, daß man mit einfacher Riemenüber- 
tragung nicht auskommt und eine Übersetzung einbauen muß. In 
vielen Fällen sind aber die Anlagekosten eines besonderen Decken- 
oder Wandvorgeleges zu hoch, oder Mangel an Raum macht die 
Anbringung eines solchen Zwischengliedes unmöglich. Die abge- 
bildeten Motoren mit zwei Lagern sind deshalb so konstruiert, daß 
ein Vorgelege direkt auf das Gehäuse aufgesetzt werden kann, wie 
dies Fig. 103 zeigt. Die Vorgelegewelle wird durch Zahnräder 
(normales Übersetzungsverhältnis 1:5) vom Motor angetrieben. Die 
Stirnräder haben gefräste Zähne 
und laufen vollständig geräusch- 
los, da der kleine, auf der 
. Motorachse sitzende Trieb aus 
Rohhaut angefertigt ist. 

Die kleineren Motoren be- 
sitzen Kugellager zur Verminde- 
rung der Reibung, zur Erspar- 
nis an Schmiermaterial und Ver- 
ringerung der Wartung. Die 
größeren Maschinen sind mit 
Ringschmierlagern ausgerüstet, 
von denen jedes mit zwei Ol- 
ringen versehen ist, um eine 
reichliche Ölzufuhr zu gewähr- 
leisten; denn gerade bei Dreh- 
strommotoren ist hierauf beson- 
ders Rücksicht zu nehmen. da- 
mit bei dem geringen Luft- 





Më 39 zwischenraum zwischen Ständer 
ም und Läufer ein Ausschleifen in- 
Fig. 103. folge Verschleißes des Lager- 


metalls vermieden wird. 

Größere Drehstrommotoren, d. h. solche über 100 PS Leistung, 
sind in Fig. 102, 104 u. 105 abgebildet. Zur Ventilation wurden Quer- 
schlitze im Gehäuse vorgesehen. Die Gehäusewicklung ist wie die des 
Läufers von Hand hergestellt. Die Motoren sind mit einer in Fig. 102 
erkennbaren Kurzschlußvorrichtung ausgerüstet, durch die die 
Schleifringe kurz geschlossen werden können, wenn die Motoren 
ihre normale Umdrehungszahl erreicht haben. Die Vorrichtung 
ist zwangläufig mit einer Bürstenabhebevorrichtung verbunden; 
damit wird eine Abnutzung der Bürsten während des Betriebes 
vermieden und eine falsche Manipulation durch unrichtige Hand- 
habung ausgeschlossen. Diese Maschinen eignen sich zum direkten 
Antrieb von Arbeitsmaschinen, vor allem aber für Umformersätze. 





Fig. 104. 


Fig. 103 u. 104. Z. A.: Drehstrom- und Wendepol- Maschinen von der Elektro- 
technischen Fabrik Rheydt, Maz Schorch & Co., Act.-Ges. in Rheydt. 


Eine kleinere Maschine dieses Typs, die als fahrbarer Motor aus- 
gebildet ist, zeigt die Fig. 106. 

Die Aufmerksamkeit der beteiligten Kreise hat sich in letzter 
Zeit den Wendepolmaschinen mehr und mehr zugeneigt, 
die durch ihre nahezu ideale Kommutierung grolle Vorteile bieten. 
Sie werden bereits vielfach zum Antrieb von Werkzeugmaschinen 
benutzt, haben jedoch auch die besten Aussichten, als Zusatz- 
maschinen und als Motoren für stark wechselnden Betrieb Erfolge 
zu erringen. Motoren der letzteren Art sind insbesondere die im 
Straßenbahnbetrieb verwendeten stationären Motoren, bei denen eine 
móglichst konstante Umdrehungszahl gefordert wird, und die Motoren 
für den direkten Antrieb von Arbeitsmaschinen mit hoher Touren- 
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zahl. Selbst ein nachträglicher Einbau von Wendepolen wird da 
Vorteile bieten, wo die Maschinen den heutigen Anforderungen 
nicht mehr genügen. Das gilt insbesondere für Anlagen mit stark 
wechselnder Belastung. wo dann Bürstenverschiebungen überflüssig 
werden und einem stärkeren Verschleiß des Kollektors vorge- 
beugt wird. 

Bei diesen Maschinen befindet sich zwischen den Feldspulen 
eine entsprechende Anzahl Hilfspole, die so nahe wie möglich an 





Fig. 105. 


das Ankereisen gerückt sind. Dabei ist jedoch die Anordnung so 
getroffen, daß die Hilfspole nicht hinderlich sind, wenn die Feld- 
spulen entfernt werden sollen. Die Hilfspole liegen in Serie mit 
dem Anker und können ohne weiteres abgeschaltet werden, so dal) 
dann die Motoren als normale Nebenschlußmaschinen arbeiten. 
Ein großer Vorzug dieser Motoren liegt bekanntlich auch darin, 





Fig. 106. 


Fig. 105 u. 106. 2. A.: Drehstrom- und Wendepol- Maschinen von der Elektro- 
technischen. Fabrik Rheydt, Max Schorch & Co., Act.-Ges. in Rheydt. 


daß ihre Umdrehungszahl sich in weiten Grenzen, etwa im Verhält- 
nis 1:4, ändern läßt, so dad man 5. B. Werkzeugmaschinen, die mit 
einer niedrigsten Umdrehungszahl von 400 Umdr./Min. laufen, auf 
1600 Umdr. bringen kann. Die Änderung der Umdrehungszahl 
wird durch Regulierung im Feld erreicht. da die Umdrehungszahl 
direkt proportional mit der Abnahme des magnetischen Feldes 
wächst. Der Verlust an Umdrehungen ist bei steigender Belastung 
nur gering, und zwar bleibt der prozentuale Verlust bei allen Be- 
lastungen und Tourenzahlen annähernd konstant. 

Diese Maschinen sind selbst bei voller Last ohne Verstellung der 
Bürsten reversierbar. 

Um zu vermeiden, daß ein Motor nach Stromunterbrechung 











oder durch Unvorsichtigkeit des Bedienungspersonals mit geschwäch- 
tem Feld anläuft und dadurch defekt wird, ist der Regler mit einer 
Minimal-Auslösung versehen, so daß bei Rückgang des Anlassers 
in die Nullstellung ohne weiteres das Feld voll eingeschaltet wird. 

Neben der geringen Abnutzung des Kollektors, der Möglich- 
keit einer Umkehr der Drehrichtung ohne Funken und einer Über- 
lastung über 100995 ohne Funken bei fester Bürstenstellung besitzen 
diese Maschinen somit besonders günstige Eigenschaften für solche 
Fälle, in denen veränderliche Umdrehungszahlen erwünscht sind. 


Kugellager 


von E. Denis in Saint-Quentin. 
(Mit. Abbildung, Fig. 107.) 
Nachdruck verboten. 


Für Spurzapfen verwendet Ingenieur E. Denis in Saint- 
Quentin ein in Fig. 107, Skz. 1, dargestelltes Kugellager, 
das vermóge seiner eigenartigen Konstruktion die Reibung der 
Kugeln aneinander vermindern soll. 

Aus einem Vergleich der in Skz. 2, Fig. 107 angegebenen An- 
ordnung der Kugeln eines Lagers üblicher Art mit der schematischen 
Darstellung der durch Skz. 3 und 4 erláuterten neuen Konstruk- 
tion erhellt das ihr zugrunde liegende Prinzip. Die beiden gleich- 
großen Kugeln a und b in Skz. 2 berühren sich in einem Punkte 
ihrer Oberfläche. Sind mehrere solcher Kugeln in einem Kranz 
von einigermaßen großem Durchmesser angeordnet und werden sie 
von einem schnell umlaufenden Zapfen in kreisende Bewegung 
versetzt, so kann die Reibung an der Berührungsstelle recht be- 
trächtlich werden. Wenn z. B. der Wellenzapfen 1000 Umdr./Min. 








Fig. 107. Z. A.: Kugellager von E. Denis in Saint- Quentin, 


macht und der Kranz, in dem die Kugeln laufen, 200 mm Durch- 
messer hat, so beträgt die Umfangsgeschwindigkeit des Kranzes 
etwa 10 m/sec.; dieselbe Umlaufgeschwindigkeit nehmen die Kugeln 
an, drehen sich aber mit einer noch größeren Rotationsgeschwindig- 
keit, die für Kugeln von 20 mm Durchmesser beträgt: 

1000 . an = 10000 Umdr./Min. 

Bedenkt man nun, daß die Kugeln a und b sich in einander 
entgegengesetztem Sinne drehen, wie Skz. 2 zeigt, so erkennt man, 
daß sie sich mit derselben Umfangsgeschwindigkeit aneinander 
reiben, als ob die Kugel a in Ruhe wäre und b mit 20 000 Umdr./Min. 
an ihr rotierte. Man kann sich leicht vorstellen, daß solche Verhält- 
nisse außerordentliche Reibungsverluste ergeben, die mit abnehmen- 
dem Kugeldurchmesser noch wachsen würden. 

Zur Vermeidung dieses Übelstandes fügt E. Denis zwischen je 
zwei Kugeln a und b kleinere Kugeln c ein, welche die gleitende 
Reibung von a und b aneinander in rollende verwandeln sollen. 
Die Kugeln c sind völlig unbelastet, da das von dem Ringzapfen- 
lager aufzunehmende Gewicht ganz auf. den großen Kugeln ruht, 
soweit es nicht durch eine weitere Zapfenlagerung aufgenommen ist. 

Die Skz. 4 zeigt, in welcher Weise die rollende Bewegung prak- 
tisch gewonnen werden kann. Auf beiden Seiten des Kranzes der 
Kugeln a ist ein Kranz kleiner Kugeln c angeordnet. Während jene 
in einer Rinne des unteren Lagers geführt sind, erfolgt die kreisende 
Bewegung der Kugeln c einerseits durch die Hauptkugeln a. ander- 
seits durch die senkrechten und wagerechten Wandungen der un- 
teren Lagerplatte. 

Das ausgeführte Beispiel eines nach diesem System konstruierten 
Kugellagers für den Spurzapfen einer Turbine zeigt Skz. 1. Das 
als Ringlager ausgebildete Kugellager ist von einer Olkammer um- 
schlossen; seine Hauptkugeln a laufen auf der ruhenden Scheibe h, 
die auf einer starken Feder k gelagert ist. Somit hat dae zweite 
Spurlager. das den Zapfen an seinem untersten Ende stützt, nur 


den die Kraft der Feder übersteigenden Betrag des Spurzapfen- . 


druckes aufzunehmen, so daß jenc zusammengepreDt wird. 


Man darf bei der Beurteilung dieser Konstruktion nicht aufer 
acht lassen, daß an jeder Hilfskugel c die treibenden Kräfte an den 
beiden Berührungsstellen mit den Hauptkugeln a angreifen, wáhrend 
an ihren Berührungsstellen mit den Wandungen des unteren Lagers 
hemmende Kráfte wirken. Die Hilfskugeln rotieren in einem durch 
die Lage und Größe der vier auf sie einwirkenden Kräfte bestimmten 
Sinne, wobei sich eine Komponente gleitender Reibung an den 
Hauptkugeln a und insbesondere auch hohe gleitende Reibung an den 
Wandungen ergeben muß, weil die Rotation der Hauptkugeln im 
entgegengesetzten Sinne zu ihrer Umkreisungsbewegung um den 
Spurzapfen erfolgt. Da die Hilfskugeln unbelastet sind, werden 
sich die Reibungsbeträge in zulässigen Grenzen halten; da aber auch 
die Hauptkugeln bei der durch Skz. 1 dargestellten Anordnung 
nicht mit dem sie belastenden Gewicht aufeinander einwirken, dürfte 
bei der größeren Kompliziertheit der neuen Lagerung der praktische 
Effekt nahezu der gleiche bleiben, wie bei der zurzeit üblichen. 


Preßpumpen 
der Firma Weise & Monski in Halle a. S. 


Von Dr.-Ing. E. Becker, Halle a. S. 
(Mit Abbildungen, Fig. 96—100 in Heft 8 und Fig. 101, 108—110.) 
(SchluB.) Nachdruck verboten. 

Weit besser als eine Zwillings- oder Differentialpumpe eignet 
sich eine Drillingspreßpumpe zum Transmissions- oder 
elektrischen Antrieb, weil ihre Tangentialkräfte viel gleichmäßiger 
sind als die einer Pumpe der ersteren Art, wie aus dem Diagramm 
Fig. 108 klar hervorgeht. Außer den Kurven der Tangentialkräfte 
ist darin die Linie des mittleren Arbeitsaufwandes eingezeichnet. 
Die schraffierten Flä- 
chen sind bei gleicher 
Umlaufzahl und Umdreh- 
ungsarbeit sowiebei glei- 
chem Ungleichförmig- 
keitsgrad und Schwung- 
raddurchmesser propor- 
tional den Schwungradge- 
wichten. Das Verhältnis 
des größten Unterschie- 
des zwischen geleisteter ር سس‎ 
und verbrauchter Arbeit zur Gesamtarbeitsfläche, das für die Berech- 
nung des Schwungrades maßgebend ist, beträgt bei einem Zwilling 
0,111:1, bei einem Drilling dagegen nur 0,0096, — ein Verhältnis 





Fig. 108. 


des Kurbelradius zur Pleuelstangenlinge von 1:5 vorausgesetzt; 





Fig. 109. 
Fig. 108u. 109. Z. A.: Preßpumpen der Firma Weise & Monski in Halle a. S. 


das heißt also: bei gleicher Umlaufzahl und gleicher Umdrehungs- 
arbeit ist für den Zwilling ein 11!/, mal so schweres Schwungrad 
nötig, damit dieselbe Gleichförmigkeit des Ganges erreicht wird. 
Drillinge eignen sich deshalb auch ohne weiteres für direkten 
Riemenantrieb, selbst bei großen Abmessungen. Als Schwungrad 
genügt, wenn die Umlaufzahl nicht gar zu niedrig gewählt wird, 
eine normale Riemenscheibe vollständig. 

Eine stehende Drillingspumpe für elektrischen Antrieb mit einem 
Zahnráderpaar ist in Fig. 109 abgebildet. 

Die Pumpe ist bis Wellenmitte 1230 mm hoch. hat 15 mm 
Plungerdurchmesser und 90 mm Hub, macht 150 Umdr./Min. und 


leistet 6 1 gegen 600 At. 
gehäusen bilden ein einziges Stahlgußstück. 
Zylinder im Schnitt dargestellt. 


Die drei Zylinder samt den Ventil- 
ln Fig. 110 ist ein 
Bemerkenswert ist die kräftige, 
gedrungene Bauart. Jedes Ventil ist samt dem Sitze für sich heraus- 
nehmbar. Die Feder des Saugventils ist schwächer als die des 
Druckventils; im übrigen weisen beide die gleiche Ausführung auf. 
Für größere Leistungen werden 
die Drillingspumpen liegend aus- 
geführt, wie Fig. 101 erkennen läßt. 
Die daselbst abgebildete Pumpe 
hat 55 mm Plungerdurchmesser 
und 220 mm Hub; bei 110 Umdr.- 
Min. fördert sie 150 1/Min. gegen 
150 At. Sie ist mit einer Kolben- 
schieber-Umlaufvorrichtung nebst 
Steuerapparat ausgerüstet. der 
vom Akkumulator aus in Tätig- 
keit gesetzt wird. Eine genauere 
Beschreibung dieser Vorrichtung 
folgt weiter unten. Die Umlauf- 
vorrichtung ist der Firma Weise 
& Monski patentiert (D. R.-P. 
159 601). Eine etwa 120-pferdige 
DrillingspreBpumpe dieser Firma 
arbeitete ganz automatisch in der 
Abteilung Krupp der Mailänder 
Ausstellung zur Bedienung großer 
Küstengeschütze. 
Besonderer Wert ist auf vorzügliche Schmierung aller gleitenden 
Teile gelegt worden. Die Kurbelwellenlager sind Ringschmierlager, 
die Ölzufuhr zu den übrigen Triebwerkteilen erfolgt vollkommen 
selbsttätig und zwar so, daß sie sofort aufhört. wenn die Pumpe 





Fig. 110. 
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Fig. 111. 


stillgesetzt wird, und in dem Augenblick wieder beginnt, da die 

Pumpe wieder anliuft. Für die Stopfbüchsen ist eine besondere 

Fettpresse vorgesehen. 

Die größte Preßpumpe, die bisher von der Maschinenfabrik 
Weise & Monski ausgeführt wurde, ist in Fiz. 111 u. 112 dargestellt. 
Die Pumpe ist vierfachwirkend. die beiden Kurbeln sind unter 90" 
versetzt. Zu jeder Kurbel gehören zwei durch Umführungsgestängr 
verbundene Plunger von je 32 mm Durchmesser und 300 mm Hub. 
Die beiden Zylinder einer Seite sind in einem Stück aus Stahl ge- 
schmiedet. Die Pumpe fördert bei 150 Umdr./Min. 220 1/Min. 
gegen 500 At; das entspricht einer Leistung von 244 Wasser-Pferie- 
stärken. Die Pumpe wird von einem 300 PS-Motor durch Riemen 
angetrieben; der Motor wird selbsttätig ausgeschaltet, sobald der 
Druck von 500 At überschritten ist. Besondere Sorgfalt erforderten 
bei der hohen Kolbengeschwindigkeit dieser Pumpe (cmax = 2,4 m sec) 
die Stopfbüchsen, für die sich eine Kombination von Metall- und 
Lederpackung als geeignet erwies. Zur Schonung der Stopfbüchsen 
sind die Umführungsgestänge hinten noch einmal durch eine be- 
sondere Schlittenführung gestützt. 

Eine Ausführung von Drillingspreßpumpen mit geschmiedeten 
Zylindern ist in Fig. 115 abgebildet. 

Preßpumpen arbeiten entweder auf Akkumulatoren (Kraft- 
speicher). denen das Preßwasser nach Bedarf entnommen werden 
kann, oder Preßpumpe und Presse sind unmittelbar miteinander 
verbunden. Bei Akkumulatorbetrieb kommt man mit kleineren 
Pumpen aus. muß aber dafür die Kosten des Akkumulators in Kauf 
nehmen. 

. In allen Fällen ist an der Pumpe eine selbsttätige Ausrück- 

vorrichtung erwünscht. die die Pumpe abstellt oder leer laufen 

läßt. wenn der Akkumulator seinen höchsten Stand erreicht hat 
oder der Wasserdrtick zu hoch steigt. 

Das Abstellen der Pumpe geschieht in der Weise, daß das 
Druckwasser selbst unter Zwischenschaltung einer Hilfs- 
steuervorriehtung. bei Dampfmaschinen das Dampfeintritts- 
ventil schließt, bei Gasmotoren einen Riemenausrücker in 
Tätigkeit setzt oder bei elektrischem Antrieb den Motor aus- 
schaltet. 

Soll die Pumpe weiterlaufen. ohne Druckwasser zu för- 
dern, so hebt man das Sangventil; dann saugt die Pumpe 
zwar an. drückt aber das Wasser durch das angehobene faug- 
ventil wieder zurück. Oder man schaltet in die Druckleitunz 
ein Rückschlagventil ein und läßt das Wasser durch ein be- 
sonderes Ventil zwischen Druck- und Rückschlagventil in 
den Saugbehälter zurücklaufen. oder man öffnet bei mehr- 
zylindrigen Pumpen eine Umlaufvorrichtung zwischen den 
Zylindern, so daß das Wasser in ihnen hin- und herpendelt. 
ohne daß die Saug- und Druckventile spielen. 

Eine wohl unübertroffen einfache Saugventil-Auslösung 
durch den Akkumulator zeigt die schematische Skizze. 
Fig. 113. Über die Rollen R läuft eine Kette, die an dem 
einen Ende das Gewicht G,. am anderen Ende den zwei- 
armigen Hebel ከ mit dem Gewicht G trägt. (31 it 


größer als G, so daß der rechte Hebelarm von ከ 





Fig. 112. 


Fig. 114. 


Fig. 110—114. Z. A: Prejiynempen der Firma Weise d Monski in Halle a. N. 














nach oben gezogen wird, und das Saugventil ungehindert spielen 
kann. Steigt der Akkumulator A zu hoch, so nimmt er das Ge- 
wicht G, mit; infolgedessen sinkt G, und der Hebel drückt mit 
Hilfe der Druckstange d das Saugventil s hoch. Ein besonderer 
Vorzug dieser Anordnung liegt darin, daß der Akkumulator in der 
Nähe seiner oberen Stellung bleibt, daß also immer ein großer 
Druckwasservorrat vorhanden ist. Sollte die Kette einmal reißen, 
so wird die Pumpe sofort auf Leerlauf gestellt. 

Eine ähnliche Vorrichtung, jedoch mit hydraulischer Betätigung. 
zeigt Fig. 114 im Schnitt. Der Raum r steht mit dem Druckrohr 
in Verbindung. Uberschreitet der Druck eine bestimmte Höhe, so 
hebt der Kolben k durch den Hebel das Gewicht g und damit auch 
die Auslósestange f des Saugventils. Durch Verschieben des Ge- 
wichtes g auf dem Hebel h läßt sich der Höchstdruck einstellen. 
bei dem die Pumpe mit der Wasserfórderung aufhóren soll. 

Awillingspumpen für unmittelbare Bedienung von Ballenpressen 
usw.. bei denen der Druck allmählich von, 0 bis zu einem Maximum 
steigt, werden zweckmäßig mit einem Füllzylinder von großem 
Durchmesser und einem Preßzylinder von geringerem Durchmesser 
ausgeführt. Beide Zylinder erhalten Auslösevorrichtungen. Anfangs 
fördern sie zusammen, bei z. B. 20 At aber wird der Füllzylinder 
ausgeschaltet, so daß der Preßzylinder allein weiter arbeitet, bis 
auch dieser 2. B. bei 100 At ausgeschaltet wird. Bei höheren 
Drücken empfiehlt es sich, eine Drillingspumpe, am besten stehender 
Bauart. mit drei Druckstufen zu verwenden; man erreicht mit 
dieser Teilung den doppelten Vorteil, daß die Dauer des Preßvor- 
ganges beträchtlich abgekürzt wird und daß der Antriebsmotor der 
Pumpe annähernd gleichmäßig belastet bleibt. Ohne die Teilung 


in Druckstufen würde die Motorleistung, ebenso wie der Druck, 
von 0 bis zu einem Höchstwert steigen und die Größe des Motors 
müßte nach diesem Höchstwert bemessen werden. 


Mit Druckstufen 





Fig. 115. Z. A.: Preppumpen der Firma Weise d: Monski in Halle a. S. 


wird der hóchste Druck mit nur einem Kolben erreicht. man 
kommt also mit einem kleineren Antriebsmotor aus. 

Die beschriebenen beiden Vorrichtungen eignen sich nur für 
kleine und mittlere Wassermengen, solange die Ventile noch als 
Teller- oder Pilzventile ausführbar sind. Bei größeren Wasser- 
leistungen sind Ringventile vorzuziehen, und man wendet dann 
vorteilhaft Drillingspreßpumpen mit Umläufen zwischen den Zy- 
lindern an. Bei der der Firma Weise & Monski durch das D. R.-P. 
Nr. 159601 geschützten Umlaufvorrichtung mit entlastetem Kolben- 
schieber wird die Umsteuerung mit Hilfe eines vom Akkumulator 
verstellten Hilfssteuerkolbenschiebers durch das Preßwasser des 
Akkumulators bewirkt. Die Anbringung der Umlaufvorrichtung 
an der Pumpe ist in Fig. 111 zu sehen. 

Die Wirkungsweise des Steuerapparates ist folgende (s. Fig. 116): 
Der Apparat ist dicht neben dem Akkumulator aufgestellt. Der 
Steuerkolben befindet sich gerade am linken Hubende, und die 
Steuerung ist so eingerichtet, daß die Umläufe an der Pumpe ge- 
schlossen sind. Die Pumpe fördert also Druckwasser. und der 
Akkumulator steigt. Am Ende des rechten Gewichtshebels greift 
eine oben am Akkumulator befestigte, annähernd senkrecht ge- 
richtete Kette an, die den Gewichtshebel eben so weit nach oben 
mitgenommen hat, daß der untere Klinkhebel hat einfallen können 
und nun die Klinke ein Sinken des Gewichtes verhindert, auch 
wenn der Akkumulator jetzt wieder sinkt. 

Parallel zur Akkumulatorachse, also ebenfalls senkrecht, ist 
ein über eine obere und eine untere feste Rolle laufendes Seil 
ohne Ende angebracht. Zwischen den Klauen der beiden Klink- 
hebel sitzt ein Mitnehmer, der voin steigenden Akkumulator nach 
oben bewegt wird. Wenn der Akkumulator, nachdem der Gewichts- 
hebel rechts eingeklinkt ist, noch weiter steigt, so klinkt der Seil- 
mitnehmer den oberen Klinkhebel aus, das Gewicht oben links fällt 
nach unten und zieht durch den Winkelhebel. die Zugstange und 
den zweiarmigen Hebel (oben rechts) den Steuerkolben an sein 
rechtes Hubende: Die Umläufe an der Pumpe werden geöffnet, dic 
Pumpe fördert nicht mehr. ` 


Nach einiger Zeit sinkt der Akkumulator soweit. daß der Seil- 
mituchmer den unteren Klinkhebel ausklinkt. Dann fällt der rechte 
Gewichtshebel nach unten, denn die Kette hängt jetzt lose herab; 
dabei drückt die Verlängerung des Hebels die in der Hülse an der 
linken Seite des Apparates geführte Druckstange nach oben, der 
linke Gewichtshebel wird gehoben, der obere Klinkhehel klinkt 
ein und der Steuerkolben wird an das linke Hubende geschoben: 
Die Pumpe för- 
dert wieder. Das 
Seil macht nicht 
den ganzen Akku- 
mulatorhub mit, 

sondern wird 
durch eine Mit- 
nehmerhülse am 
Akkumulator und 
durch zwei Mit- 
nehmer am Seil 
nur gegen die 
hóchste und tief- 
ste Stellung des 
Akkumulators 
hin von diesem 
mitgenommen. 
Statt zur Steue- 
rung der Umlaufs- 
kolben kónnte der 
Steuerapparat 
ebensogut auch 
zur Bedienung 
eines Riemenaus- 
rückers, einesMo- 
torschalters oder 
Dampfventiles 
benutzt werden. 

Die Durchbildung dieser Regulierungsvorrichtungen, die be- 
queme Anordnung ganzer Preßpumpenanlagen und die Ausarbeitung 
der Feinheiten an den einzelnen Teilen, besonders an Ventilen und 
Stopfbüchsen, gründet sich auf die Erfahrungen, welche die Firma 
Weise & Monski in einem Zeitraume von Jahrzehnten gesammelt hat. 





Fig. 116. Z.A.: Preßpumpen der Firma Weise d: Monski in Halle a. S. 





Präzisions-Meßwerkzeuge. 
(Mü Abbildungen, Fig. 117— 120) 


. Nachdruck verboten. 
Einer Zusammenstellung der neuesten Erscheinungen auf dem 
Gebiete des Präzisions-Meßwerkzeug-Baues von G. Richard 
in „Revue de Mécanique“ entnehmen wir einige der interessantesten 
Konstruktionen. 
Man kann für die Werkstatt nicht genug die Verwendung von 
Toleranz-Meßwerkzeugen empfehlen, die für jedes nach- 





Präzisions- Meßwerkzeuge. 


Fig. 117. Z.A.: 


zumessende Stück zwei Lehren besitzen, deren eine das zulässige 
Höchst- und die andere das erforderliche Mindestmaß angibt. Dadurch 
entzieht man die Festlegung der zulässigen Toleranz dem freien Er- 
messen des Arbeiters, da einfach jedes Stück zurückzuweisen ist, das 
über diese Grenzen hinausfällt. 

In Skz. 1 und 2 der Fig. 117 ist ein solches begrenztes Kaliber 
abgebildet, wie es bei der Wolseley - Gesellschaft in Gebrauch 
ist. Bei dieser Lehre kann man die Höchst- sowie die Mindest- 
grenze des abzunehmenden Maßes beliebig einstellen. Der aus 
einer sehr leichten und starren Aluminiumlegierung bestehende 
Körper der Lehre ist mit Ebonitplatten belegt, damit eine Beeinträch- 
tigung der Genauigkeit des Resultats durch die Wärme der Hand 


des Arbeiters vermieden wird. 


Die zur Ausmessung der inneren und äußeren Durchmesser von 
Rohren u. dergl. dienenden Tastzirkel sind im allgemeinen 
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keineswegs Präzisions-Instrumente, so dal) sie nur Annäherungswerte 
ergeben, doch kann man sie leicht zu solchen umgestalten, wenn 
man sie mit Fühlstift und Nonius versieht, wie dies von dem Hause 
Capitaine in Frankfurt geschehen ist. Die Konstruktion dieser 
Firma erhellt aus den Skizzen 1 und 2 der Fig. 118 eines Außen- 
sowie eines Innentasters. Über einem mit einer Skala versehenen 
Schlitz erblickt man den Nonius. Dieser letztere befindet sich auf 
einem in der Zeichnung nicht sichtbaren, mit dem hinteren Taster- 
arm in gleicher Ebene liegenden Sektor, der um den oben an dem 
vorderen Arm befindlichen Bolzen schengt und an den sich eine 
Stellschraube anlegen läßt. Um eine Dicke zu messen, schließt man 
den Zirkel und stellt mittels der kleinen Stellschraube die Teilung 
des beweglichen Sektors auf Null, nimmt alsdann das Maß in der 
gewóhnlichen Weise ab, klemmt die auf der Rückseite des Zirkels am 
Drehbolzen befindliche Mutter fest und liest Dicken unter 5 mm 
unmittelbar mit dem Nonius ab. Bei der Abnahme größerer Maße 
löst man die erwähnte Mutter des Drehbolzens, so daß beim Spreizen 
der Schenkel der Sektor nicht mitgenommen wird, dreht die kleine 
Stellschraube zurück und stellt erst nach vollendetem Spreizen des 
Tasters den Nonius ein. 

Von Instrumenten dieser Art ist noch der Außentaster von 
Mac Donald in Garfield, New Jersey, zu erwähnen, dessen 
eine Spitze b in Skz. 3 der Fig. 118, um einen Bolzen c schwingend, 
unter dem Anpressungsdruck zurückweicht und dabei seinen Aus- 
schlag durch die Hebel a und d in vergrößertem Maßstab muf 
einem Gradbogen anzeigt. 
| 
| 





Fig. 118. Z. A.: Práxisions- Me[Wwerkxeuge. 


Das aus der Werkstätte von Brown & Sharpe hervorge- : 
gangene, in Skz. 1 und 2 der Fig. 119 dargestellte Mikrometer 
zeigt eine eigenartige Anordnung, die es ermöglicht, das durch 
die allmählich eintretende Abnutzung des Bolzen- und des Mutter- 
gewindes entstehende Spiel unschädlich zu machen und einen ganz 
bestimmten Druck einzustellen, der ja bekanntlich das abgenommene 
Maß beeinflußt. 


Der Schraubenbolzen d dieses Mikrometers dreht sich in zwei 
Muttern b und a. Die letztere ist außen mit einem feineren Ge- 
winde versehen als d und dreht sich in einer Hülse. Durch ein- 
faches Drehen dieser Mutter wird das Spiel beseitigt, worauf man 
sie mittels einer kleinen Gegenmutter feststellt. Damit der An- 
pressungsdruck einen gewissen Betrag nicht überschreitet, bewirkt 
ein „Gefühlskopf“ durch seine Feder ከ ein Zurückweichen des zum 






ESN 
RRA ሽ “ሠ. m Vë 
0۳۵۵ 

٤ 


د 7 


oe 
p -— 
IHP: 





er‏ ممه 


eal. 





ረረ 
Bree 





cc 

iy 

یس سو KE‏ 
8 9 




















e 40. 
d VSS td ١ 
977777227770: mem po» . RE 7 
nl EMI Ga 
we سس‎ Z መመ ወ...” =: S 
ه447‎ EE 


Fig. 119. Z. A.: Práxisions- Mefwerkzeuge. 


Niederschrauben des Bolzens d dienenden Kopfes g, sobald der An- 
pressungsdruck auf einen bestimmten Betrag angewachsen ist, und 
macht damit ein weiteres Vorschieben des Bolzens d unmöglich. 
Der Fühlstift links steckt in einer durch eine Schraube zu- 
sammengehaltenen Schelle, so daß man ihn beliebig einstellen kann. 
Das in den Skizzen 3—8 der Fig. 119 dargestellte Mikrometer 
von Spalding weist drei Skalen auf. Die bei c (Skz. 3) befind- 
liche gibt die zehntel Zoll an, wáhrend die Skala f, die zwanzigstel 
und f, die vierhundertstel anzeigt. Die Hülse g in Skz. 4 und 5 
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ist am Umfang in 20 Teile geteilt, die zu je zehn mit 1 bis 0 und 
mit 0 bis 1 bezeichnet sind. Die eine Stirnseite der Hülse weist 20 
kleine Vertiefungen g, auf. Neben dieser Hülse g liegt eine zweite 
mit e bezeichnete, die, wie Skz. 7 zeigt, ebenfalls am Umfang eine 
Teilung von 20 gleichen Strecken aufweist, deren jede noch durch 
einen kurzen Strich halbiert ist. Diese letztere Hülse e dreht sich 
mit der Schraube dk und nimmt einen Sperrstift e, mit. Bei jeder 
halben Umdrehung von e läuft dieser Stift e, auf einen der beiden 
diametral gegenüber liegenden Buckel h, (Skz. 8) des Ringes h auf. 
schiebt sich dadurch in eine der Vertiefungen in der Stirnwand von | 
g ein und dreht dadurch die Hülse g um einen Teilstrich. Die An- 
gaben der Noniusse von g und e werden durch die Fensterchen f, 
und f, (Skz. 3) abgelesen. 

Einer der hierher gehórigen Hilfsapparate ist der zum Anzeich- 
nen der Zentren dienende K órner. Der in Skz. 9—11 der Fig. 119 
dargestellte Körner von Brown & Sharpe ermöglicht es, diese 
Operation ohne Hammer auszuführen. 
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Fig. 120. Z. A.: Präzisions- Meßwerkzeuge. 


Wenn man auf diesen Körner drückt, so werden die Federn 
g und à zusammengepreßt, wobei die Hülse d sich der Körnerspitze 
nähert. Dagegen bleibt die Hülse e und die Scheibe b, die auf dem 
eigentlichen Kórner aufsitzt, sowie auch der Block f unbeweglich. 
Bei weiterem Niedergehen der Hülsed wird die 
Sperrung des Blocks f gelóst, der nun unter der Wir- 
kung der gespannten Feder g auf den eigentlichen 
Körner niederfällt und so eine Marke einschlägt. 

Ein Streichmaß zum Anreißen ist für 
gewöhnlich ein ziemlich rohes Werkzeug, mit 
dem nur ein sehr geschickter Arbeiter gute 
Resultate erzielen kann; nichtsdestoweniger kann 
man auch dieses Instrument zu einem präzis 
wirkenden umgestalten. 

Das Gleitstück p des in Fig. 120 dargestellten 
Streichmaßes von Stemmrich kann mit der 
Klemme q nach Skz. 5 auf einer runden Stange ከ 
montiert werden, oder auch auf einem graduierten 
Lineal a mittels der Klemmschraube h (Skz. 1). 
Der Träger g der Reißnadel d kann auf s gedreht 
und mittels der Schraube g, festgeklemmt wer- 
den. Mit der Mutter i nebst Unterlegscheibe o, 
verhindert man, daß der Stifthalter g sich dreht. 
Die auf dem Bolzen 21 sitzende Mutter 22 ge- 
stattet, die Neigung des Stifthalters g auf s ge- 
nau festzulegen. 

Das FuDstück r besitzt einen V-artigen Aus- 
schnitt, damit man das StreichmaD auch auf 
Wellen aufsetzen kann. Das Doppelscharnier k, k, gestattet, das 
Lineal à in horizontaler und auch in vertikaler Ebene zu drehen. 

Mittels der Schraube k, in Skz. 2 kann man eine Stange b oder 
auch eine Wasserwage l anbringen. Die Spitze c dient dazu, einen 
Punkt auf der Welle oder der sonstigen Unterlage zu markieren. 

Skz.: 4 zeigt den Apparat in einer besonderen Anwendung, wie 
sie beim Anreißen im rechten Winkel zueinander stehender Flächen 
oft vorkommt. 
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Wagenkipper 


ausgeführt von Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und | 


Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A.-G., Werk Nürnberg. 


(Mit Abbildungen, Fig. 121 u. 122.) 


Nachdruck verboten. 


Bisher konnten die Einrichtungen zum Kippen von Eisenbahn- 
wagen behufs Entleerung nur verhältnismäßig selten Anwendung 
finden, da sich die Anschaffungskosten nur bei solchen Betrieben 
rentabel erwiesen, bei denen täglich eine größere Anzahl von 
Wagen zu entleeren waren. Es besteht aber in vielen größeren 
Fabriken, Gasanstalten, Brennereien und überhaupt in allen Werken, 
die Schüttgüter verarbeiten, das Bedürfnis nach Wagenkippvorrich- 
tungen für eine tägliche Leistung von nur 5 bis 10 solcher Eisen- 
bahnwagen. 

Einen für diesen Zweck geeigneten Wagenkipper mit elek- 
trischem Antrieb hat nun neuerdings die Vereinigte Ma- 
schinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugesell- 
schaft Nürnberg, A.-G., Werk Nürnberg eingeführt. 

Der Kipper, den Fig. 121 im Bilde und Fig. 122 in den geo- 





metrischeu Projektio- 
nen  wiedergibt,  er- 
scheint einfach und 


verursacht daher auch 
nur geringe Anschaf- 
fungs- und Betriebs- 
kosten ; ebenso sind die 
Fundierungskosten 
mäßig. Der unter 
Nr. 173 820 patentierte 
Kipper eignet sich für 
Wagen bis 20 Tonnen 
Ladegewicht und 4,5 m 
Radstand. 

Der zu entleerende 
Wagen wird, an der 
Entladestelle angekom- 
men, auf eine im 
Ruhezustande in Höhe 
der festen Eisenbahn- 
strecke liegende, aus- 
schwingbare Plattform 
gefahren und nun von 
Hand ein Hakenpaar 
mittels Handhebels der- 
art zur Wirkung ge- 
bracht, daß es die vor- 
dere Achse des Wagens 
umfaßt; dann wird die 


Plattform um einen Fig. 121. 

vorderen Drehpunkt 

gekippt. Die Kipp- 

bewegung wird durch Drehen einer unter der Plattform in 
der Grube gelagerten Spindel mit Rechts- und Linksgewinde 


herbeigeführt, indem ihre beiden Muttern ein Kniehebelgestänge 
bewegen, das an der Plattform angreift. Die Spindelmuttern 
sind mit den Kniehebel-Stützträgern durch Traversen verbunden, 
die an ihren Enden mit Laufrollen versehen sind, die den Druck 
aufnehmen und auf Schienen übertragen. 


Der Antrieb der Spindel erfolgt durch einen gekapselten 
Elektromotor von 40 PS unter Zwischenschaltung eines ein- 


gekapselten Schneckengetriebes und eines Stirnräderpaares. 

Der ganze Antrieb, wie auch der zugehörige Kontroller sind in 
der Grube unterhalb der Fahrbahn angeordnet. Der Kontroller 
kann von oben mittels Schlüssel, ähnlich wie bei elektrischen 
Spills, bedient werden. 

Für die untere Endstellung läßt sich eine Einrichtung treffen. 
die den Strom selbsttätig abstellt. 

Das Ladegut wird im vorliegenden Fall (Fig. 122) über die 
Giebelwand des Wagens in eine Grube vor der Grube des Kippers 
geschüttet und von da mittels Elevators (vgl. Fig. 121) nach dem 
Gebrauchsorte fortgeschafft. An Stelle des Elevators und der auf 
Schienen einer Hochbahn laufenden Hunte, wie sie Fig. 121 zeigt. 
können aber auch Transportbänder. Schnecken oder irgend welche 
andere geeignete Transportvorrichtungen treten. die in Niveauhöhe, 
unter Niveauhóhe oder über Niveauhóhe angeordnet sind. 
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Z. 1.١ Wagenkipper ausgeführt von Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbau- 
gesellschaft Nürnberg A.-G., Werk Nürnberg. 
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Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 








Zahnrad-Fräsmaschinen. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 23 in Heft 9 u. Tafel 24.) 


ortsetzung. 
id E) Nachdruck verboten. 


In der Zahnrad-Früsmaschine haben wir an Stelle 
der Stoübewegung eine kontinuierliche Rotationsbewegung, doch 
ist das Prinzip das gleiche. Der Fräser besitzt Zähne mit geraden 
Flanken, die spiralig angeordnet sind. Beim Schneiden gerader 
Zähne von einer der seinigen gleichen Teilung wird er gerade hin 
und her bewegt. Der bearbeitete Radkórper muß natürlich eine zu 
der Bewegung des Fräsers in einem bestimmten Verhältnis stehende 
Drehgeschwindigkeit erhalten. Eine weitere Ausbildung dieses Ge- 
dankens liegt darin. dem Fräser außerdem noch eine Drehbewegung 
zu erteilen, um Räder mit schräggestellen Zähnen, Schrauben- 
und Schneckenräder zu schneiden. . 

Bei der Fellows-Maschine kommt statt der Zahnstange 
ein Zwischenglied zum Herausarbeiten des Zahnes in Anwendung. 
Ein Fräser, der selbst einem Rade gleicht und der mittels einer 


Zahnstange hergestellt ist, schneidet die Zähne mit einer Nut- 
bewegung in den abgedrehten Radkörper ein. 
Ganz andere Gesichtspunkte kommen bei der Herstellung 


Da der Zahn nach 
zwei Richtungen hin 
verjüngt ist, so leuch- 
tet es sofort ein, daß 
ein Fräser dem Zahn 


konischer Zahnräder in Betracht. 





eine korrekte Gestalt 
an mehr als einer Stelle 
nicht geben kann. In 
manchen Fällen mag 
der Fehler sehr gering 
sein. und wenn man 


ihn geschickt über den 
ganzen Zahn verteilt. 
kann man ihn zur Not 
vernachlässigen ; ja, 
man kann kurze Zähne 
sogar hobeln, doch ist 
auf diese Art im besten 
Fall nur cine nähe- 
rungsweise Genauigkeit 
zu erreichen. Man 
mußte deshalb auf an- 
dere Methoden sinnen 
und führte nun ent- 
weder einen rotieren- 
den Fräser ein, wie es 
bei der Warren- 
Maschine geschehen 
ist, oder ließ die Ma- 
schine — und zwar in 
den weitaus meisten 
Fällen — mit einer Ho- 
belbewegung arbeiten. 
Bei der Örlikon- und verschiedenen Formen der Gleason- 
Maschine wird eine Schablone verwendet, die den Schneid- 
stahl in der erforderlichen Weise führt, während bei anderen 
Maschinen, wie bei der von Bilgram, Nardin und der auto- 
matisch arbeitenden von Gleason das Prinzip der im Hinblick 
auf gerade Zähne bereits näher betrachteten Zahnstange Ver- 
wendung gefunden hat. Doch beim Schneiden konischer Zahn- 
rüder genügt es nicht, daß der Radkórper sich dreht, wie es 
beim Schneiden von Stirnrádern der Fall ist, vielmehr muf) er 
eine ebensolche Rollbewegung erhalten, wie sie ein auf der Seite 
liegender Kegel infolge eines Anstoßes auf einer ebenen Unter- 
lage ausführt, oder wie das Rad sie haben würde, wenn es frei 
über das festgehaltene Rad hingeführt würde, mit dem es 
zusammenarbeiten soll Die zur Erreichung dieser Rollbewegung 
angewendeten Mittel machen den interessantesten Teil der hierher 
gehörigen Maschinen aus. 

Die Nardin-Kegelrad-Hobelmaschine wird von 
den Ateliers de Constructions Mécaniques ci-de- 
vant Ducommun in Mülhausen im Elsaß gebaut. Sie ist in 
den Fig. 7 und 8 der Tafel 23 dargestellt. 

Wir haben bereits oben auscinandergesetzt, daß man mit einer 
Zahnstange mit geradflankigen Zähnen korrekte Stirnráder er- 
zeugen kann; in der Praxis verwendet man jedoch zur Her- 
stellung jedes einzelnen Zahnes je einen Werkzeugstahl von der Ge- 
stalt eines einzigen Zahnstangen-Zahnes. Ein konisches Zahnrad mit 
Evolventen-Zähnen hat dieselben günstigen Eigenschaften wie ein 
Stirnrad, nur muß man, um die riehtige Zahnform zu erhalten. 





statt der geraden Zahnstange eine gebogene verwenden, das ist 
aber ein Kronrad. Alle Kegelräder, die mit solch einem Kronrad 
gut zusammenarbeiten, passen auch untereinander zusammen. Auf 
diese Tatsache gründet sich die Konstruktion der Nardin-Maschine. 
Aber gerade so, wie ein einzelner Stahl an die Stelle der Zahn- 
stange der Stirnrad-Fräsmaschine tritt, ersetzt bei dieser Maschine 
ein einzelner Stahl — oder vielmehr in der Praxis ein Doppel- 
stahl — das Kronrad. Die Fräser besitzen somit gerade Seiten 
und sind deshalb leicht herzustellen. Es kommen stets zwei zu- 
gleich in Anwendung, die dann an den beiden entgegengesetzten 
Seiten eines Zahnes gleichzeitig arbeiten, nicht etwa an den ein- 
ander zugekehrten Flanken zweier benachbarter Zähne, wie es 
z. B. beim Hobelstahl der Fall ist. Sie schneiden ferner nicht nur 
mit dem Kopf, sondern auch mit ihren Seitenflächen. Die Lücke 
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daß es sich um 
Dadurch erhält 


einem horizontalen Drehtisch getragen wird, so 
die vertikale Achse der Maschine drehen kann. 
man die erforderliche Bewezung. nämlich eine Rollbewegung des 
Zahnes zur Rechten und Linken eines gedachten Mittelpunktes 
in ihm auf dem Teilkreis. Um diese Bewegung zu erhalten, muß 
natürlich, da der Mittelpunkt des Radkörpers sich bewegt. eine 
kleine oder überhaupt keine horizontale Translation dieses imagi- 
nären Punktes stattfinden. Wenn wir uns einen auf einer ebenen 
Fläche liegenden Kegel vorstellen. der ein wenig hin- und her- 
gerolt wird, so kónnen wir uns den Vorgang genau vorstellen. 
der hier stattfindet: die Kegelspitze wird sich in einer horizon- 
talen Ebene bewegen, während sie auf der Fläche nur eine kleine 
Verschiebung erfährt. Der Radkörper ist ein Teil dieses imagi- 
nären Kegels, dessen Spitze in der geometrischen Mittellinie der 


zwischen ihren beiden inneren und schneidenden Flächen hat ganz | Maschine, seine Basis dagegen bei h liegt (Fig. 7), wo der Roll- 
mechanisınus befestigt ist. Den letzteren er- 
9 kennt man am besten in Fig. 3. Hier ist © 
Pa x 5 5 5 " . 
پیر‎ die Mitte der Maschine oder die geschnittene 
AUS imaginäre Mittellinie, auf der die Abrollunz 
e^ ረዲ x SCH N : 2 * 7 : E us 
Per OWNS Se sich vollziehen muß; f ist die erwähnte 
H ሯፌ d N X NON * 1 0 
ፌዲ ኢሚ يا‎ Feststellmutter, bei der man das Teilungs- 
SSRN SN ሎካ schraubenrad erblickt. Eine Gerade, die 
N y^ SNNT ንያ ኣ N d : f i : 2 
KC) von seiner Mitte bis zum Schnitt mit der 
x NSS > Linie o gezogen wird. ist die Mittellinie 
: X POSSI: unseres gedachten Kegels. Die Zeichnung 
i ` ^ # ። S 2 Se 5 = 
(CR X 7و‎ SOY / weist nicht die richtigen Abmessungen auf. 
NEN ነጊ ነይ ያ و‎ Ki Der Arm 1 ist bei o durch Bolzen be- 
Se SE “ON LE /--2ጵ festigt und an d gesichert, so daß, wenn 
N NN x ፍም --? "A. SN 8 . La : 5 لے"‎ 
SR 003-7 AR SSN man das Teilungs-Schraubenrad d ein Stück 
s ^ SINN 7 LEN NN ; . 
NUN nach rechts schiebt, es sich um o als 
\ d Zentrum bewegt. Man sicht, daß, weil 
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der Radkórper auf d aufgekeilt ist, er auch 
ASQ um die Mittellinie o rollen wird, und dies 
S ist eben das, was wir anstrebten. Nun 
NI empfüngt d eben diese Bewegung nach der 
ኣን | . Rechten hin durch die Rotation des Dreh- 
A tisches, so daß von ihm allein die ganze 


Bewegung des Radkörpers abgeleitet wird. 
und durch diesen sehr hübschen Mecha- 
nismus erhält man die Rollbewegung des 
Zahnes ohne irgendwelche Zwischenräder, 
deren Verwendung stets von allerhand Um- 
ständlichkeiten begleitet ist. 

Die Arbeitsweise ist schwer zu be- 
schreiben; wenn man sich jedoch stets vor 


Augen hält, daß die von der Maschine 
gelöste Aufgabe darin besteht. einem Kegel, 
dessen einziger in Wirklichkeit existieren- 
der Teil der Radkörper ist, cine Roll- 
bewegung auf einer ideellen Fläche zu 
erteilen, so wird man die Zeichnungen bei 


einiger Prüfung verstehen. Der Zweck der 


beiden in Fig. 3 ersichtlichen Schrauben- 
federn ist lediglich der, der Bewegung 
— NN! ነ የመ TRETEN entgegenzuwirken und dadurch den Arm 1 
ت‎ NT i AALS NEEN Ae GE Eun Es SMS festzuhalten. 
UT TN eu eu OOK | نے = کے‎ DO gn A. Der Drehtisch erhält seinen Antrieb 
N o ODER ^ ON von einer im Grundriß, Fig. 6, erkenn- 
e VA NN EAI | = baren Schnecke t, die von einem Sperr- 
ORNA rad gedreht wird. Dadurch ist die Mög- 
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Fig. 122. Z. . 
Nürnberg A.-G., Werk Nürnberg. 


den Umriß eines Kronradzahnes mit geraden Flanken. Man kann 
sie deshalb zur Erzeugung irgendwelcher Kegelräder gebrauchen, 
wenn man jeweils die erforderliche Einstellung der Zahnbreite 
und des Winkels der Zahnstellung vornimmt. Obwohl man mit 
dieser Maschine die Zähne unmittelbar in den Radkörper einschneiden 
kann, empfiehlt es sich doch, sie zunächst mit einem Fräser roh 
vorzuschneiden und alsdann auf einer Maschine dieses Typs fertig- 
zustellen. 

Aus Fig. 7 und 8 erkennt man, daß der Radkörper auf einer 
Spindel a (Fig. 7) sitzt. Die Spindel ist in einer Hülse geführt, 
auf die ein Schraubenrad aufgekeilt ist. Das Ganze wird von dem 
Sektor b getragen, den man mittels der Schnecke c in seiner 
Vertikalebene verstellen kann. Ein Nonius nebst Gradbogen g 
dient zur genauen Einstellung. Der Abstand der Zahnrücken von 
der Maschinenmitte wird durch spezielle Kaliber erhalten, dabei 
wird der mit Gewinde versehene Hals s solange gedreht, bis 
man die richtige Stellung erreicht hat. Dann wird die Mutter f 
fest angeschraubt, dadurch die Nabe des Radkörpers fest gegen 
den erwähnten Hals s herangezogen und so jeder Teil festgestellt. 
Große Werkstücke stützt man außerdem durch eine Gegendruck- 
schraube ab. Der Sektor b sitzt an einem Gußstück g, das von 
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Wagenkipper ausgeführt von Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbaugeseuschaft 
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die Geschwindigkeit zu 
schnellen Rücklauf des 
Tisches erhält man durch die Schnur- 
räder o, die auf der Schneckenwelle 
sitzen. Es sei hier besonders darauf auf- 
merksam gemacht, daß der Teilungsmecha- 
nismus an keinem anderen Maschinen- 
teil als an dem Teilkopf angebracht ist. 
Die Maschine ist natürlich nicht völlig auto- 
matisch. 

Ein paar Worte müssen wir noch dem Fräs-Mechanismus 
widmen. Allerdings lassen die Zeichnungen nur noch wenig zu 
sagen übrig. Den Mechanismus für die schnelle Umkehrbewegung 
erkennt man sofort aus Fig. 7 und 8, und die Kreuzköpfe er- 
blickt man in derselben Figur und in Fig. 4 und 5. Ihre Gleitbahnen 
können nach zwei Richtungen hin eingestellt werden: erstens in 
einer vertikalen Ebene. entsprechend dem Winkel am Zahnfuß, und 
zweitens in der Horizontalen, entsprechend dem Zahnkopf. Die 
Gestalt der Fräser und das Prinzip, nach dem sie arbeiten, haben 
wir bereits erörtert. 

Zwecks genauer Einstellung befinden sich überall an der 
Maschine Skalen mit Nonius, und, um jeweils die korrekte Fräser- 
form zu erhalten, ist ein Stichmaß angebracht. 


lichkeit gegeben, 
regulieren. Einen 


(Fortsetzung folgt.) 


Die Kraftstation der Canadian-Niagara Power 
Company bei Niagara Falls. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 25.) 


Nachdruck verboten. 
Auf der kanadischen Seite des Niagara-Falles hat die mit der 
NiagaraFallsPowerCompanylierteCanadian-Nia- 
gara Power Company eine Zentrale errichtet, die in mancher 
Hinsicht von der der erstgenannten Gesellschaft abweicht, über 
deren Anlage wir schon mehrfach berichtet haben.*) 


Wie H. W. Buck in der letzten Sitzung der Canadian 
Electrical Association“ angab, bestehen jene Unterschiede hauptsäch- 
lich in folgendem: Die Turbinenaggregate liefern 10 000 PS statt 5000, 
die Spannung ist auf 12000 Volt festgesetzt und statt Zwei- 
phasenstrommaschinen wurden solche für Dreiphasenstrom ange- 
wandt. Als Grund für die Änderungen führte der Genannte das 
Bedürfnis nach einer geringeren Länge des Maschinenhauses und 
nach Reduktion der Baukosten auch für den maschinellen Teil an. 
Dazu kam, daß man einer dauernden vollen Ausnutzung der großen 
Aggregate durch die Abnehmer von vornherein vollständig 
sicher war. 

Die generelle Anordnung der Kraftstation gleicht der Zentrale 
auf der amerikanischen Seite. 


Die Turbinen sind von Escher, Wyss & Co. in Zürich 
projektiert, denen auch der Bau der ersten drei übertragen wurde. 
Die neueren Aggregate dagegen wurden von der J. P. Morris 
Company in Philadelphia nach den Plänen der erstge- 
nannten Firma gebaut. Sämtliche Turbinen t sind nach dem Francis- 
Typ mit innerem Auswurf ausgeführt und mit eisernen Saug- 
rohren v der aus Skz. 2 erkennbaren Art versehen. 


Das Aufschlagwasser wird dem Niagara oberhalb der Fälle ent- 
nommen und im offenen Graben a den Turbinen zugeleitet. Es 
passiert vorher einen Rechen s, Fig. 1, und fließt dann erst in 
die eisernen Rohrleitungen b, aus denen es in die Räder der 
Turbinen t tritt. Diese schütten in einen Kanal i aus, der sich 
in Form eines Tunnels e bis zum Niveau des unteren Flußlaufes 
fortsetzt. Ein in Fig. 6 angedeuteter Graben d dient als Ab- 
leitung für mitgerissene Eismassen und als Überlauf. Schützen p 
vor den Mundlóchern der Rohre b ermóglichen es, den Wasser- 
zufluß zu den Turbinen zu regeln; sie können von Hand an- 
gelassen werden, unterstehen im übrigen aber dem Einflusse eines 
85 PS Gleichstrommotors. | 

Die Turbinen übertragen ihre Bewegung durch Achsen auf 
die Dynamomaschinen d, wobei die rotierenden Teile durch Öl- 
drucklager unterhalb der Dynamos und durch hydraulische Kolben 
unter dem Turbinenboden entlastet sind. Die Leistung einer Turbine 
stellt sich im Mittel auf 12000 PS bei voller Beaufschlagung 
und rund 135' Fallhóhe. 

Die Generatoren sind in ihrer Detailkonstruktion aus Fig. 5 
zur Genüge ersichtlich. Die hohlen Wellen w, Fig. 5, tragen die 
festgekeilten Räder g und sind, um jede Vibration sicher zu ver- 
meiden, im Gehäuse h k der Dynamo zweimal gelagert; beide 
Lager haben Wasserkühlung und Druckschmierung. Für genügende 
Ventilation ist gesorgt. 

Von den Generatoren wird der Strom durch isolierte Kabel 
nach doppelten Öl-Umschaltern und von da zu den vier Sätzen 
Leitern geführt. Die Ól-Umschalter werden elektrisch durch Relais 
am Hauptschaltbrett betätigt, von dem Fig. 4 bei c einen Quer- 
schnitt gibt. Ebenda sind auch die Verbindungen zwischen den 
Kontrollern, Öl-Umschaltern, Leitern usw. zu erkennen. Die 
Schalttafel umfaßt fünf Generatorplatten, 20 Speiseplatten, 10 Watt- 
messerplatten und drei Zwischen-, d. h. Füllungspaneele. Jede 
Tafel ist selbständig und enthält nur die für einen ganz be- 
stimmten Generator oder Verteiler in Frage kommenden Instru- 
mente, so daß Mißverständnisse, wie falsches Einrücken oder Um- 
schalten ausgeschlossen sind. Daneben aber gestattet diese Schalt- 
brettkonstruktion auch die Trennung der Kontrollkabel. 


Augenblicklich sind erst die Schalteinrichtungen für fünf Aggre- 
gate montiert, im ganzen sollen jedoch zwólf aufgestellt werden, so 
daß die Zentrale Kraft für 120000 PS zu liefern imstande sein 
würde. Es besteht die Absicht, die zum zweiten Ausbau der Zen- 
trale erforderlichen Schaltanlagen in der Weise anzulegen, daß 
sie in keiner Verbindung mit den Apparaten der ersten Anlage 
stehen, da nach Ansicht des Betriebsleiters jenes Werkes 50 000 PS 
die höchste zulässige Leistung sind, für die Hilfsapparate an einem 
Schaltbrett angebracht und der Aufsicht von einem Manne unter- 
stellt werden dürfen. 

Die Erregeranlage ist in einem Raume o,, Fig. 1, nahe der 
Radgrube der Turbinen Nr. 2 untergebracht und enthält drei, für 
125 Volt berechnete 200 KW  Erregermaschinen n, von denen 
jede dureh eine kleine Turbine betütigt wird, die das erforder- 
liche Aufschlagwasser einem der großen Saugrohre entnimmt und 
deren Abschlagwasser dem Tunnel-Kanale i zufließt. Von den 


*) Vgl. dazu: „Die Wasserkraftanlagen am Niagara-Fall'", Prakt. Masch.- 
Bon: 1898, Taf. 12, Techn. Rdsch. 1898, Seite 58 u. Prakt. Masch.-Konstr. 1896, 
eite 93 u. a. 


Erregermaschinen genügen übrigens zwei vollständig, um den 
Strom für alle Betriebsgeneratoren zu erzeugen; die dritte steht in 
Reserve. Von den Stromabnehmern der Erreger versorgt die eine 
Gruppe die Felder der Generatoren, die andere das Kraftsystem 
einschließlich der Motoren und Bogenlampen. Der Strom wird durch 
Kupferstäbe, die alle zehn Fuß isoliert befestigt sind, nach dem 
Maschinenraume geleitet. 

Die allgemeine Disposition der Erregerstative ist aus Fig. 11 
zu ersehen; dort bezeichnen die Buchstaben a die Antriebs- 
maschine für die Transmission, b den Regulator, c das 4 
auf der Spindel des Absperrschiebers vom dritten und c, das auf 
der Spindel des Absperrschiebers d vom ersten Wasserzuleitungs- 
rohr e. Mit ከ1, be und h, sind die drei Abschlagwasserrohre 
der drei Turbinen bezeichnet. 

Der in der Station gewonnene elektrische Strom wird in 
zwei Gruppen unter Terrain verlegter, dreifach verbleiter, durch 
Papier isolierter Kabel fortgeleitet. Die eine Gruppe leitet den 
Strom vom Nordende der Station nach der Zentrale der Niagara 
Falls Power Company. die andere führt ihn nach einer Trans- 
formatorenstation. Jedes System umfaßt vier Kabelgruppen zu 
je acht Kabeln, die derart gelagert und isoliert sind, daß nie 
Kurzschlüsse eintreten können. Jedes Kabel vermag 4000 PS mit 
12000 Volt Spannung zu übertragen; in gewissen Abständen sind 
Einsteigschächte vorgesehen, um die Kabel revidieren zu können. 
Die Mannlócher dieser Einsteigschächte sind dicht verschliefbar, 
auch scheidet eine feuerfeste Wand jeden Einsteigschacht in zwei 
voneinander getrennte Teile, die wieder für sich befahren werden, 
so dall selbst im ungünstigsten Falle immer nur ein Teil der 
Kabel durch Feuer vernichtet werden kónnte. 

Die Verbindung des für 12 000 Volt berechneten Kabelnetzes 
der Canadian-Niagara Power Company mit dem nur für 2400 Volt 
konstruierten Netz der Niagara Falls Power Company erfolgte unter 
Einschaltung von Transformatoren. 


Das Transformatorenhaus ist in Fig. 7 im Grundrisse 
wiedergegeben und wird halb zur Verteilung von Strom mit 94 000 
Volt Spannung auf Fort Erie und halb auf Buffalo  benützt. 
Die Linie nach Fort Erie ist eine doppelte; jede davon übertrügt 
nominell 12 500 PS mit 24000 Volt Spannung. Die Kabel werden 
von 41’ 10" hohen Ständern der aus Fig. 9 und 10 ersichtlichen 
Art getragen und bestehen je aus zwei 4" gezogenen Rohren, die 
durch einen mit vier armartigen Fortsätzen versehenen Gußring 
zusammengehalten werden. Auf die vier Fortsätze stützen sich 
die das Rohr gegen Durchbiegen versteifenden Zugstangen. Die 
Beanspruchung auf Druck und Biegung, welche diese Ständer 
erfahren, ist in der Weise verteilt, daß das Rohr nur die Be- 
anspruchung in der Vertikalen, die vier in der Länge nachspann- 
baren Eckanker aber die auf Biegung aufzunehmen haben. Die 
Stützen sind in Abständen von 250 bis 300’ e aufgestellt. 

Hinter Fort Erie erhebt sich die Linie von dem letzten 40'- 
Stánder auf einen 80', der ca. 1200' e von der kanadischen Seite des 
Niagara-Flusses entfernt errichtet ist. In einer Spannung von 
wiederum 1200’ erreicht dann die Linie den 210’ hohen Ständer 
unmittelbar am Ufer des Stromes und mit 2300’ auf der andern 
Seite des Flusses den ebenfalls 210° hohen Ständer, der neben 
einer Unterstation von 50 000 PS Leistung steht, von der aus die Ver- 
teilung der Kraft auf die Stadt Buffalo erfolgt. 

Die Form der Hochspannungsisolatoren i ist aus Fig. 8 zu 
erkennen, aus der man auch die eigenartige Ausgestaltung der 
Befestigungsschrauben e—g ersehen kann. 


Die Berechnung von Schwungrädern. 
Von H. Fock. 


(Mit Abbildung, Fig. 123.) 
Nachdruck verboten. 

Die Anwendung eines Schwungrades kommt in Frage, wenn in 
eine Welle eine veränderliche Kraft eingeführt oder von ihr eine 
veränderliche Kraftabgabe gefordert wird. Bei selbsttätig regu- 
lierenden Kraftmaschinen wird entsprechend dieser Drehmomenten- 
veränderung die Kraftquelle beeinflußt. Bei Arbeitsmaschinen fällt 
dieser Umstand fort, hier hat das Schwungrad allein den Ausgleich 
der Drehmomente herbeizuführen, während ihm diese Aufgabe bei 
selbsttätig regulierenden Kraftmaschinen nur zum Teil 7018116 Im 
ersten Momente hat aber das Schwungrad stets allein der Ver- 
schiebung des Gleichgewichtes im Getriebe entgegenzuwirken und 
die Herstellung eines neuen Gleichgewichtszustandes anzubahnen. 
Von diesem Gesichtspunkte aus pflegt man das erforderliche 
Schwungmoment eines Schwungrades festzustellen, für das jetzt 
allgemein das Zeichen „GD?“ gilt. 

Durch: daa Rotieren eines Körpers mit der Masse M um einen 
festen Punkt entwickelt der Körper zufolge seiner Umlaufgeschwin- 
digkeit v eine kinetische Energie, oder lebendige Kraft: 


M 


Dei) = 


A 


Da er aber der Richtung dieser Kraftäußerung nicht weiter 
folgt, sondern zu einer kreisfórmigen Bewegung gezwungen wird, 
50 muB außer dieser Energie noch eine Kraft auf ihn wirken, die 
seine Lage zum Rotationsmittelpunkt sichert. Dies ist die Zentri- 
fugalkraft 


wenn r der Rotationsradius ist. Die Resultierende aus der Wirkung 
dieser beiden Kräfte ist eben die Zentralbewegune. 

Man wird also bei der Berechnung eines Schwunzrades von 
diesen beiden Kräften auszugehen und ihren Einfluß auf die ver- 
schiedenen Querschnitte zu untersuchen haben. 


Wir betrachten zunächst einen einfachen sich drehenden Kreis- 
ring von der Masse M. An jeder Stelle seines Umfanges wirkt 
die Zentrifugalkraft e und die lebendige Kraft a, über dem ganzen 
Umfange also 


2 v? 
-Yc-2M لعن دحي‎ : 


ہے 


Ist G das Gewicht des Ringes. Y das spezifische Gewicht und F 
der Ringquerschnitt, so ergibt sich: 
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Ferner wird 
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eine Energie aus Kraft X Hebelarm; wir erhalten also eine Um- 
fangskraft 
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Die beiden gleichwertigen Kräfte wirken nur in rechtwinkelig 
zueinander liegenden Richtungen, siehe Fig. 123. Die Kräfte 


٦ 


> sind die Zentrifugalkräfte der durch den Durchmesser I I erhal- 


tenen Ringhälften, P, die durch die gleichen Massen und Geschwin- 
digkeiten erzeugten gleich großen 
Kräfte an den durch den Durch- 
messer II II erhaltenen Ring- 
hälften, die aber an ihnen in den 
gleichen Richtungen wirken wie 
die über diesen Ringhälften herr- 
schenden Zentrifugalkrafte. Man 
kann also die P, auch als solche 
auffassen. Daraus folgt, daß man 
bei der Betrachtung eines vollen 
Schwungringes die Wirkung der 


lebendigen Kraft nicht  berück- 
sichtigen darf, da sie bereits in 
der Wirkung der voll in die 
Rechnung einzusetzenden Zentri- 
fugalkraft enthalten ist, daß also 
in einem vollen sich drehenden 





Ringe nur Zentrifugalkräfte herr- 


Fig. 125. Z. .ا‎ Die Berechnung schen, oder nur Drehmomente, 
von Schwungrädern. nämlich vom Betrage P,.r. Je 


nach der Lage des Punktes, für 
den man die Energieäußerung betrachtet. hat man die eine oder 
die andere Wirkung in Rechnung zu setzen, 
Im Ringe selber muß nun, wie Fig. 123 zeigt. durch die Zentri- 
fugalkraft eine Spannung hervorgerufen werden. 


ees 
5 


C vi 





ist die über dem gesamten Umfange. also über 2a wirkende Zentri- 
fugalkraft, mithin haben wir an jeder Stelle den Zentrifugaldruck 


| und damit eine Zentrifugalspannung 


Pot 


F g 


6 v? 


d. h. bei einem bestimmten Material darf aus Festigkeitsrücksichten 
wegen der hervorgerufenen Zentrifuzalkraft eine bestimmte Um- 
laufgeschwindigkeit nicht überschritten werden. Es findet sich 
z. B. für Gubeisen mit dem spezifischen Gewicht 7,3 


5500 , 
Fk vem 7 g رہر‎ . 193 V see 
5 = 0,075 v?. 


Durch Einführung einer maximalen Zugbeanspruchung kz = 120 
für Gußeisen ergibt sich dann 


Vmax = 40 m/sec 


als höchst zulissizer Wert der Umfanrsgeschwindirkeit eines gub- 
eisernen Rades.. Im allyemeinen ist aber auch dieser Wert 
als zu hoch zu betrachten. da außer der Zentrifuzalspannung noch 
andere Beanspruchungen im Rade auftreten. Man pflegt daher 


als maximale. Umlaufzeeschwindiekeit gußeiserner Räder 30 m/sec 
anzugeben. Namentlich bei plötzlichen starken Entlastuneen der 


Maschine treten im Kranz des Schwungrades große Beanspruchungen 
auf, so daß selbst dann die Gesamtbeanspruchung den eben an- 
gegebenen Wert eizentlich nicht überschreitet. Indessen wird es 
oft gar nicht möglich sein. mit diesem Werte auszukommen. In 
Wirklichkeit ist das nieht so schlimm. weil dieser Koeffizient immer- 


hin eine ausreichende Sicherheit) gewährleistet. Überhaupt Kann 
man je nach dem in Rechnung gezogenen Sicherheitsgrad auch 
höhere Werte für die Beanspruchung zulassen. Dies gilt nament- 


lich für die später zu behandelnde Bestimmung des Armquerschnittes. 
Indessen bleibt immer zu berücksichtizen, daß Gußseisen infolge 
seines geringen Dehnungsvermögens selbst in den besten Fällen 
nur eine geringe Beanspruchung verträrf. Da man zudem beim 
Konstruieren eines Rades nie wissen kann, unter welchen Verhalt- 
nissen es gegossen wird und wie demnach seine Dichte 1:٠ 
so wird man gut tun. die höchste Beanspruchung unter den denk- 
bar ungünstigsten Umständen nicht. höher zu nehmen, als einem 
Werte von kz = 300-330 entspricht. 

Zu den genannten. Beanspruchungen tritt nun noch die hinzu. 


die sich aus einer ev. Beaufschlazung des Hades durch Riemen. 
Selle usw. ergibt. Hiermit sind die drei rechnungsmábizen Be- 
anspruchungen in einem Rade festgelegt. Aber daneben werden 


in den weitaus meisten Fällen noch ganz erhebliche Spannungen 
herrschen, die durch das Schwinden des Rades entstehen und 
naturgemäß ziffernmäßig nicht in Rechnung gezogen werden Können: 
auch liegt ihre gänzliche Vermeidung oder Beseitigung oft gar 
nicht in unserer Macht. In dieser Richtung ist in erster Linie 
die zweckmäßige Formgebung eines Hades zu beachten, und hier 
kann selbst die sorgfältigste Rechnung nicht helfen. wenn durch 
eine falsche Konstruktion das Resultat nachher wieder in Fraze 
gestellt wird. Als wichtigste Forderung tritt hier die auf, daß 
der Übergang von einem (Querschnitt in einen anderen stetig 
sein soll, daß also z. B. nicht an einen schweren Kranz dünne 
Arme unvermittelt anschließen oder daß eine schwere Stoßver- 
bindung an einem schwachen Kranz ohne ausgleichenden Über- 
gang hervortritt. Die Rücksicht auf das Schwinden des Eisens ver- 
langt oft auch, daß man zur Vermeidung von dadurch bedingten 
Spannungen starke Teile einer wirksamen Abkühlung unterwirft. 
während man die schwachen Teile desselben Gußstückes mög- 
lichst lange warm hält. Als bestes Mittel zur Vermeidung von Gub- 
spannungen erweist sich immer das Sprengen der Räder. das mit 
beliebig vielen Teilen vorgenommen werden kann. In dieser Be- 
ziehung werden also einteilige Räder stets ungünstiger ausfallen: 
auch kann der zuweilen gebräuchlichen Ausführung, die Räder 
in zwei Teilen zu gießen und diese Teile dann zu hobeln und 
zusammenzupassen. nicht das Wort geredet werden.  Indessen 
zwingen zu dieser Herstellungsweise oft große Gewichte und zu- 
weilen auch die Unmöglichkeit. die Sprengflächen so herzustellen. 
daß die Teilung nachher auch wirklich an der beabsichtigten 
Stelle erfolgt. Der Nachteil der zwei- oder mehrteiligen Räder lieg! 
in erster Linie wieder in den notwendig werdenden Stoßverbun- 
dungen. Diese nehmen das Rad stets wesentlich. mit in Anspruch 
und verlangen daher in erster Linie eine sachgemäße Konstruk- 
tion. die gar nicht vorsichtig genug sein kann. 

Ehe wir nun zur Berechnung der erforderlichen Quersehnitte 
übergeben. sei kurz auf die aus der event. Beaufschlagung des 
Hades herführende Umfangskraft hinzewiesen, deren Bestimmung 
in vielen Fällen sehwierig ist und oft überhaupt nicht genau 
erkannt werden kann. Selbstverständlich kann hier nicht einfach 
der normale Wert der Umfangskraft eingesetzt werden, sondern 
tür jeden einzelnen Fall ist ihr unzünstizster Wert möglichst genau 
zu ermitteln. In jedem einzelnen Falle müssen Erfahrungswerte 
eingesetzt werden. 

(Fortsetzung folgt. 








Schutzkappe für Feuerrohre an Feuer- 
06 0 


von Hans Auerbach in Dresden. 


(Mit Abbildung, Fig. 124.) 
8 Nachdruck verboten. 
Die bekannten Vorteile der sogen. Feuerrohr- oder Heizrohr- 
dampfkessel werden zum guten Teil wieder aufgehoben durch einen 
diesem Kesseltyp anhaftenden Ubelstand. Alle derartigen Kessel 
lecken schon nach kurzer Betriebszeit, weil die Verbindungen der 
Feuerrohre mit den Kesselböden undicht werden. Trotz dieses 
schwerwiegenden Übelstandes erfreut 
sich der Feuerrohrkessel vor allem 
in Lokomotiv- und Schiffsbau aus- 
gedehnter Verwendung, da er eben 
allen anderen Kesselsystemen in vieler 


Beziehung überlegen ist. Was lag 
also näher, als der Versuch. das 
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Lecken der Verbindungen durch ge- 
eignete Vorkehrungen zu beseitigen? 

Interessant ist in dieser Beziehung 
die von Hans Auerbach in 
Dresden -N. konstruierte Schutz- 
kappe D. R.-P. 176 208 (Fig. 121). 
Diese deckt die dem Feuer ausge- 
setzten Stellen der Rohrkópfe derart 
ab, daß sie von den Gasen nicht 
mehr getroffen werden. Die Flammen 
müssen vielmehr ihren Weg um und 
durch die Kappe nehmen und be- 


rühren demnach die Wandung der 
Rohre erst weit hinter dem Rohr- 
boden. 


Die Kappe stellt sich als eine 
Art Büchse dar, die in das Rohr- 
ende hineingeschoben wird. Ihr Teila 
hat einen etwas geringeren Durch- 
messer als das Heizrohr h, während 
der Kopf c durch Zurücksetzen der 
Kappenwandung a gebildet wurde. 
Der Kopf c stellt sich demnach als 
ringförmiger Hohlrand dar, der mit 
dem hinteren Teile a durch mehrere Rippen zusammenhängt. Die 
Lücken d zwischen den Rippen füllt man vor Aufbringen der Kappe 
mit feuerfestem Mörtel aus. Dabei streicht man die Setzkante e 
rinnenartig aus, damit sich nach Aufschieben der Kappe der Bórdel- 
rand am Rohre gut einlegen kann. Der Mörtel drückt sich an 
den Bórdelrand an und schützt ihn so absolut sicher auch vor in- 
direkter Erwärmung. 

Die Schutzkappe läßt sich ohne Betriebsunterbrechung am Kessel 
anbringen und verhindert, wie nochmals betont sei, jedes Verbrennen 





Fig. 124. AZ. A: Schutzkappe 

für Feuerrohre an Feuerrohr- 

dampfkesseln von Hans duer- 
bach in Dresden. 


der Bördel und macht den Gebrauch der Rohrwalze zum Nach- 
walzen unnötig. 
Kraftwagen 


von Robert Schwenke in Berlin NW. 
(Mit Abbildungen, Fig. 125—129.) 


Nachdruck verboten. 

An dem Kraftwagen vonRobertSchwenkeinBer- 
lin NW. fällt bei einem Blick auf den in Fig. 125 gegebenen 
GrundriB des Wagenvorderteiles zunächst die Querstellung des 
Motors auf, die wir aus der Lage der doppelt gekröpften Kurbel- 
welle ersehen. Die an die Kurbelwelle abgegebene Leistung des 
Motors wird durch die übliche Kegelreibkupplung auf die eine 
Fortsetzung der Kurbelwelle darstellende Vorgelegewelle über- 
tragen, die sie durch drei auf ihr verschiebbare Zahnräder den 
auf der Vorderrad-Antriebachse sitzenden drei Zahnrädern zu- 
führt. Die Vorderradachse ist in der Mitte durch ein Wendegetriebe in 
zwei in Kurven mit verschiedenen Geschwindigkeiten umlaufende 
Wellenhälften geteilt. Diese Wellenenden sind als Gelenkwellen 
ausgebildet, an deren Enden je eine Kreuzgelenkkupplung sitzt, 
die sowohl den Federschwingungen als auch den Lenkausschlägen 
der gesteuerten Vorderräder Rechnung trägt. 

Die Vorteile, die der Vorderradantrieb theoretisch bietet, haben 
wir in Heft 20, S. 157, des vorigen. Jahrganges des Prakt. 
Masch.-Konstr. eingehend gewürdigt und kónnen uns deshalb hier 
auf den Hinweis beschränken. daß diese Antriebsweise für den 
Stadtverkehr besonders wegen des Entfallens des Schleuderns einen 
großen Fortschritt bedeutet. Zudem weist diese Konstruktion eine 
bedeutende Vereinfachung des Antriebsapparates auf, die es z. B. 
bei Omnibussen zwäßt mit nur einem Paar Stirnräder das 
geräuschvolle Triebwerk auf die Einfachheit des der Straßenbahn- 
wagen zurückzuführen. 
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Das Getriebe ist in Fig. 126 und 127 gekapselt und in geöff- 
netem Zustand abgebildet. In Fig. 126 sieht man den Getriebekasten 
von der rechten Wagenseite in der Fahrrichtung. Auf den beiden 
niedrigen Stützen vorn rechts und links von der Bremse und auf 
dem hinten liegenden [-Eisentrüger hat man sich die vier Arme 
des Motorgehäuses üblicher Art auflagernd zu denken. 

Das Schwungrad und die Kupplung stelle man sich in der halb- 
kreisfórmigen Schale 
laufend vor, so daß 
die Verlängerung der 
Kupplungswelle durch 
das sichtbare Loch in 
das Getriebe reicht. 
Die hervorstehende 
Welle dient zum An- 
hub der schwingend 
einrückbaren Räder des 
Rückwärtsganges. In- 
nerhalb des Gehäuses 
sind an der heraus- 
tretenden starken Welle 
die drei Zahnkränze 
für die drei Gänge 
(Übersetzungen 1:3, 
1:5 und 1:9) ange- 
schraubt. Durch die 
starke Welle wird die 
Motorkraft auf dieunter 

der Backenbremse 
sichtbare Trommel, das 
Differential, übertragen. Dieses verteilt die Drehkraft einerseits 
nach rechts auf das sichtbare Kardangelenk, anderseits durch eine 
in der starken ausgehöhlten Welle laufende volle Welle nach 
links auf das in Fig. 127 sichtbare linke Kardangelenk. 





Fig. 125. Z. A.: Kraftwagen von Robert Schwenke 


in Berlin NW. 





Fig. 126. Z. A.: Kraftwagen von Robert Schwenke in Berlin NW. 

In Fig. 127 ist das Getriebe geöffnet von links so gesehen, daß 
der Wagen auf den Beschauer zukommt. Man erkennt die be- 
sprochenen Einzelheiten, nur ist die Verlängerungswelle der Kupp- 





Z. Aa: 


Fig. 127. Kraftwagen von Robert Schwenke in Berlin NW. 


ከ 1 1 i 
lung mit dem Motor entfernt worden und daher liegen die drei 
kleinen antreibenden Zahnräder lose an ihrer Stelle. Man sieht 
die Drehachsen zum Verschieben der kleinen Zahnräder (doppeltes 





Schubvorgelege). Der Vorbau erhält einen Hebel zum Ausrücken 
der Kupplung durch achsialen Schub. 

Das Kardangelenk wurde sehr tief eingebaut. um lange Kar- 
danwellen nach den beiden Vorderrädern zu gewinnen. Man er- 


reichte so eine Wellenlänge von 325 mm. während Dion-Bouton nur 
230 mm. Hering & Richard. Ronneburg nur 140 mm anwenden. 
ein Zeichen, daß für Ausschlagen der Kardangelenke hohe Um- 
meisten 


drehungszahlen am beitragen. die niedrigen Räderum- 





Fig. 128. Z. A.: Kraftwagen von Robert Schwenke in Berlin NW. 


dreliungen aber sehr schonend wirken. Die Schraubenbackenbremse 


mit dem Drahtseil zum Einrücken ist hier besser zu erkennen; 
sie wirkt, selbst wenn Öl vorhanden ist. genügend. um die 


Räder auch bei trockener Straße nötigenfalls zu blockieren. Mit 
dem ር -Eisenträger denke man sich den Triebwerksblock an den 
Längsträgern, mit den hohen vorderen Konsolen aber an der 
Rahmenverbindung vorn angeschraubt. Zum Schluß wird die Mit- 
teilung interessieren, daß der Schwenke-Wagen bei den Messungen 
des „Vereins zur Förderung des Gewerbefleißes“ an 5 verschie- 


N 
— ۰ 716 mkg = 12 PSe 


bei 1000 Umdr. 1. d. Min. entspricht. 

Neu ist das im Getriebekasten enthaltene Differentialwerk. 
das eine gleichmäßige Verteilung der Kraft nach vorn und hinten 
bewirkt; denn es konnen ja zeitweise die arbeitenden Radumfänze 
bzw. die jeweilig von den Rädern vorn und hinten auf Stralsn- 
unebenheiten abzulaufenden Were verschieden groß sein. Wollte 
man ohne Differential im Getriebe arbeiten, so müßte man wohl 
größere Belastungen der Kegelräder und Kraftverluste in ihnen 
in Kauf nehmen, da dem Rutschen der Wagenräder um ein Viel- 
faches größere Drücke als bei normalem Antrieb entsprechen. 

Der Getriebekasten hat die Übersetzungsverhältnisse 1:1 und 
1:2 mit 20 mm breiten Zahnrädern und 1:4 und 1:6 mit 25 mm 
breiten Zahnradern; er geht also über das normale Maß von 1:4 
hinaus, um große Steigfahigkeit oder Zugkraft zu erhalten. Auf 
der hohlen Differentialachse,. welche die vier großen Zahnkränz» 
im Kasten tragt, ist außen noch eine Bremsscheibe aufgekeilt. damit 
man miteinem Pedal alle vier Räder abbremsen kann. Vor dieser 
und auf der anderen Kastenseite sind die vollen aus dem Differential 
heraustretenden Wellen mit Kardangelenken verbunden, so dab 
durch Kardanwellen einerseits die normale hintere Kegelradachse. 
anderseits ein unter dem Kühler am Chassis befestigtes Kegelräder- 
getriebe mit Differential angetrieben wird. 


Schieber für Dampf- und Lufthammer 
von Schmidt & Wagner in Berlin SW. 
(Mit Abbildung, Fig. 130) 


Nachdruck verboten. 
Die durch Schieber gesteuerten Dampf- und Lufthämmer, bei 
denen der Dampf oder die Preßluft nicht nur das Heben, sondern 
auch die Beschleunizung des Bär-Niederganges bewirkt. arbeiten 


undkonomisch. Einmal ist die Kompression über und unter dem 
Kolben so stark. daß dieser sich wie zwischen zwei Feder- 


puffern bewegt und daher nur ein kleiner Bruchteil der Dampf- 
leistung nutzbar wird. Weiter aber erleidet der Bär unnötige und 
für leichte Schläge zu große Schwingungen. wobei ebenfalls Dampf 
vergeudet wird. Endlich muß der Dampf, um zu verhindern, dab 





Fig. 129. 


denen Kraftwagen einen Nutzeffekt der Übertragung von 94% er- 
geben hat, d. i. 10% mehr als die üblichen Systeme Daimler 
und Renault. 

Ein Wagen der Bauart Schwenke mit Vierräderantrieb 
ist in Fig. 128 abgebildet. In der Vorderansicht der Fig. 129 bemerkt 
man, auf dem Chassis montiert. den Zweizylindermotor von 12 PS 
mit gesteuerten Einlaßventilen, dessen beide Zylinder hinterein- 
ander sitzen und zusammengegossen sind. Darunter befindet sich 
das Motorgehäuse und seine beiden Kurbelwellenlager nebst 
Schwungrad. Im Grundriß (Fig. 129) sieht man an derselben Stelle 
das Kurbelgehäuse mit den Lagern, in denen die doppeltzekröpfte 
Kurbelwelle rotiert. Die von den ‚Zylindern oder von den Kolben 
ausgehende Schubkraft entspricht einem Drehmoment von 3 bis 
9 mkg, also einem Gewicht von 8 bis 9 kg an einem horizontalen 
Hebel von 1 m ab Kurbelwellenmitte wirkend, was nach der Formel 


Z. A.: Kraftwagen von Robert Schicenke in Berlin NW. ; 


die Schläge zu schnell aufeinander folgen während seines Ein- 
trittes in den Schieberkasten stark gedrosselt werden, wodurch 
seine Nutzleistung naturgemäß herabgemindert wird. Infolgedessen 
stellt sich der stündliche Verbrauch an Dampf pro PS eines Dampf- 
hammers oft genug auf 75 und mehr Kilo. 

Um diese Übelstände zu beseitigen und den Verbrauch an Danıy! 
per gel. PS-Stunde auf ca. 50—55 kg herunter zu drücken, kon- 
struierte Schuberth den ihm unter Nr. 147207 patentierten 
Schieber für Dampf- und Lufthämmer. dessen Aus: 
führung die Firma Schmidt & Wagner in Berlin, SW. 11. 
Schöneberger str. 32 übernommen hat. 

Der Schieber e unterscheidet sich von den bisher gebräuch- 
lichen Schiebern nur durch die zungenartizen Ansätze 1, Fig. 130 
Skz. 2.. Diese finden sieh an der unteren äußeren Schieberkante, 
wenn, wie in Fig. 130, Skz. 1 u. 2, der Dampf durch den mitt- 
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leren Kanal aus dem Hammer austritt. Tritt er aber durch den- 
selben Kanal in den Schieber ein, so ist die untere Innenkante des 
Schiebers mit den Ansätzen i versehen (vgl. Skz. 4, Fig. 130). 

Die Ansätze sollen beim Hochgange des Bären den Eintritts- 
kanal für Dampf teilweise abschließen, ohne beim Niedergange des 
Bären den Austritt des Dampfes irgendwie zu behindern. 

Skz. 1, Fig. 130, zeigt den Schieber im Gehäuse eines Zylinders 
für einen Dampfhammer mit direktem Unter- und Oberdampf. Der 
Bär, der Ständer, die Chabotte und alle sonstigen in der Skizze 
nicht mit angegebenen Teile zeigen bekannte Formen. 

In Skz. 3 ist der Schieber in Verbindung mit einem Zylinder 
dargestellt, wie ihn die Dampfhämmer haben, bei denen der für 
das Heben verwendete Dampf auch den Niedergang des Bären be- 
schleunigt. 

Der Dampf tritt nach Skz. 1 bei a in den Schieberkasten b 
ein und gelangt von da unter dem gehobenen Schieber c hinweg 
dureh den Kanal d in den Zylinder e. Er hebt dort den Kolben f 
nebst Kolbenstange und Bär an. Während dieses Vorganges ent- 
weicht der Dampf über dem Kolben f durch den Kanal g, den 
seitlichen Hohlraum im Schieber c und den Kanal h in die Aus- 
puffleitung. 

Ist der Bär bis zur gewünschten Höhe gehoben, so wird der 
Schieber c in bekannter Weise selbsttätig oder von Hand soweit 
gesenkt, daß der bei gehobenem Schieber c unter dem Kolben f 
im Zylinder e angesammelte Dampf durch den Kanal d unter den 
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Fig. 130. Z. A.: Schieber fur Dampf- und Lufthämmer von Schmidt d: Wagner 
in Berlin SW. 


Schieber c gelangen kann. Von da geht er durch den Kanal h 
in die Abdampfleitung. Gleichzeitig aber tritt direkter Dampf aus 
dem Schieberkasten b durch den Kanal g in den Zylinder e über 
den Kolben f. 

Nach dem Schlage oder auch schon kurz zuvor wird in bekannter 
Weise der Schieber c in seine fruhere Stellung zurückgebracht, 
wenn ein weiterer Schlag erfolgen soll. 

Sümtliche Kanäle sind zur Vermeidung einer schädlichen 
Drosselung des Dampfes sehr weit gehalten. Auch sind die zungen- 
artigen Fortsätze i des Schiebers derart bemessen, daß sie den 
Dampfkanal d auch bei der höchsten Stellung des Schiebers c so 
überdecken, daß der Dampf nicht zu rasch in den Zylinder unter 
den Kolben treten und dieser sich somit auch nicht zu rasch auf- 
wärts bewegen kann. 

Beim Zylinder Skz. 3 tritt der Dampf bei a in den Schieber- 
kasten b und von da unterhalb des gehobenen Schiebers c durch 
den teilweise von der Zunge überdeckten Kanal d in den Zylinder e 
unter den Kolben f, den er samt Kolbenstange und Bär aufwärts 
bewegt. Unterdessen entweicht der Dampf im Zylinder e über 
dem Kolben durch den Kanal g, den seitlichen Hohlraum im 
Schieber c und den Kanal h in die Abdampfleitung. Wenn alsdann 
der Bär bis zur gewünschten Höhe gehoben ist, wird auch der 
Schieber c in bekannter Weise von Hand oder selbsttätig soweit 
nach unten gesenkt, daß der unter dem Kolben f angesammelte 
Dampf durch den Kanal d unter dem Schieber c zurückgehen muß. 
Er dringt von da durch den Kanal g in den oberen Teil des Zylin- 
ders e und kann dort vermöge seiner Expansion das Fallen des jetzt 
nicht mehr durch Dampf getragenen Kolbens beschleunigen. Soll 
der Bär nach erfolgtem Schlage wieder aufwärts bewegt werden, 
so wird der Schieber c in seine frühere Lage zurückgebracht. 

Der Wert des beschriebenen Schiebers beruht also darauf, daß 
der Bär nur rasch gehoben, aber niemals mit übermäßiger Kraft 
nach oben geschleudert wird. Ferner wird die Stärke des Schlages 
nicht mehr durch Gegendampf unnötigerweise abgeschwächt. Der 
Bär wird nicht höher gehoben, als die gerade gewünschte Schlag- 
stärke es bedingt, auch wird wenig Dampf für das Heben des Bären 
verbraucht. Die lebendige Kraft des Bären muß nicht, während 
eines großen Teils vom Hube durch Gegendampf vernichtet werden, 
für das Auffangen des Stoßes am Ende des Hubes genügt eine geringe 
Dampfmenge. Wenn der Hammer kräftig schlagen soll, darf man 
den Dampf ungedrosselt in den Schieberkasten eintreten lassen. 
Bei zuvor geöffnetem Einlaßschieber kann der Hammerführer durch 
Bewegen des Steuerhebels den Bären langsam heben oder senken, 
bei raschem Gange aber auch momentan zum Stillstand bringen. 








Neuere englische Gangspills. 
\ (Mit. Abbildungen, Fig. 131—134.) 


Nachdruck verboten. 


Die in Fig. 131—134 wiedergegebenen. der Revue de mecan.“ 
entnommenen Gangspills kónnen zwar nicht alle Anspruch auf 
praktische Verwendbarkeit erheben, sind aber immerhin ganz gute 
Beispiele für den gegenwürtigen stand des englischen Gangspill- 
baues. 

Das unter Nr. 21413/04 in England patentierte Gangspill. 
System Baxter, Somersdale, Dalmuir (Fig. 131) zeigt viel Ähnlich- 
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Fig. 131. Z. A.: Neuere englische Gangspills. 


keit mit den bei uns üblichen. Das Auskuppeln, resp. Stillsetzen des 
Spills erfolgt mit Hilfe des Fußtrittes i, von dem aus die Bewegung 
durch den doppelarmigen und gelenkig mit dem Tritte i verbundenen 
Hebel h auf die Spindel f übertragen wird. Die Spindel wiederum 
hebt den Zahnteller d ab 
und gibt somit das Spill 
a frei. Die Kappe a ruht 
auf einem Kugelringe b, 
dessen einzelne Kugeln 
durch einen Käfig  ge- 
führt sind und auf einem 
gehärteten Stahlringe lau- 
fen, der vom Hohlständer 





c getragen wird. Ein in 
die Kappe a des Spills 
eingelagerter zweiter ge- እ በጪ = 
hirteter Stahlring dient // رر‎ ደ 


als Druckaufnehmer. Das 
Schlingern der Kappe a 
wird durch den hohlen 
Zapfen e verhindert, der 
die Spindel f umschließt und 
sich in dem Ständer c 
sicher führt, zugleich aber 
die Aufgabe hat, den An- 
trieb der Kappe a zu ver- 
mitteln. Er trägt zu diesem 
Behufe das Stirnrad e,, das 
von einem im Sockel des 
Gangspills untergebrachten 
Motor bestätigt wird und 
mit der Achse e ver- 
schraubt ist. 

Da naturgemäß das auf 
ihm lastende Gewicht den 
Zapfen e nach unten zu 
drücken versucht und dem- 
entsprechend mit starker 
Reibung im Fußlager zu 
rechnen sein würde, hat 
man den Zapfen e nicht auf einem „Steine“, sondern auf Kugeln g 
abgestützt. Das Kugellager ruht auf dem Stopfbüchsendeckel. 

Solange man den Fußtritt i nicht berührt, bleibt die Kappe a 
in ständiger Drehung, weil die Zähne am Kupplungsringe d in die 
der Kappenpartie a eingreifen. Tritt man i nieder, so wird d von a 
ausgekuppelt und somit das Spill stillgesetzt. 

Einen AntriebfürGangspills haben Elliott © Gar- 
rood in Beccles unter Nr. 20 470/03 in England patentiert er- 
halten. 

Die neue Konstruktion stellt sich als Modifikation des älteren 
Gangspilltyps jener Firma dar und arbeitet mit einem Motor e 
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Fig. 132. Z. A.: Neuere englische Gangspills. 


liegender Bauart (Fig. 132. Skz. 1 u. 2), auf dessen Kurbelwelle ር 
die Räder e, und c, angeordnet sind. Von diesen betätigt e, ein 
Stirnrad b, auf der Zwischenachse b und e, das große Rad a, auf 
der Achse a. Mit dem Rade b, befindet sieh ein Rad a, auf der 
Achse a im Eingriffe. so daß man diese von c aus nach Belieben 
direkt. durch den Radsatz كن‎ 83. oder indirekt. durch Cy. 11. as. und 
dann auch mit umgekehrter Drehrichtung laufen lassen kann, was 
bekanntlich erforderlich ist, um das Seil auf- und abwickeln zu 
können. 

Die Welle a trägt neben den Stirnrädern ao, a4 noch ein konisches 
Rad a,, dessen Záhne in die eines Zahnkranzes am Boden der Kappe 
des Gangspills eingreifen. Eine Bremse g erlaubt es, den Boden 
der Kappe anzuhalten und festzustellen, und gestattet das Abwickeln 
des Kabels selbst in dem Falle, wo sich die Kupplung ausgerückt 
zwischen den beiden Rädern as und a, befindet. 

Das in Fig. 133 u. 134, Skz. 1 in drei Varianten dargestellte. 
in England unter Nr. 24 413/04 patentierte Gangspill von Kelly 
and Hansen kennzeichnet sich u. a. durch Anwendung einer 
der Napierschen (von der Firma Napier in Glasgow) nach- 
gebildeten Differentialbremse. Das geteilte Bremsband ee, 
ist durch Zugstangen dd, an ein annähernd bohnenformiges, event. 
auch dreieckiges Stück c angeschlossen, mit dem auch die Brems- 
backe e, verbunden ist. Durch fest (Fig. 133. Skz. 4—6 u. Fig. 134 
Skz. 1) oder auch federnd (Fig. 133, Skz. 1—3) angeordnete 
Stangen ከ ist die Backe وہ‎ und damit auch der Körper ር so gelagert, 
daß die Angriffsstelle der Stangen ከ die Drehstelle für den Körper ር 
und die Bremsbacke e, abgibt. 

Zum Anziehen der Bremsen werden bei allen «drei Varianten 
Zahnrad und Zahnsegment (c) verwendet. nur ist der Antrieb des 
Zahnrades verschiedenartig. Bei der Variante Fig. 134. Skz. 1 
wird durch ein Handrad a ein Zwischengetriebe in Rotation ver- 
setzt, von dem aus die Bewegung auf ein Stirnrad b übertragen 
wird, das sie an das Zahnsegment c weiter gibt. Bei den Varianten 
Fig. 133, Skz. 1—3 und 4—6 dagegen überträgt das Handrad a seine 
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dem Schweukarme ጋ. der mit Hilfe der Schraube 1 in bestimmten 
Lagen festgestellt werden kann. Die Kuppelscheibe 6 mit dem 
Rad e, kann durch die Scheibe 7 und eine Hebelanordnung ከ h, h, 
von Hand ein- und ausgekuppelt werden. 

Auf der Welle እ sitzen die kleinen Winden Kk, und eine in das 
Schneckenrad e, eingreifende Schnecke Ky. Das Schneckenrad ist 
in gewisser Hinsicht eigenartig. indem es das auf der Kurbelwelle e 
befestigte scheibenartire Gegengewicht 2 umfaßt und mit seiner 
verlängerten Nabe bis zum Handrade 8 hinaufgeht. Dieses drückt 


auf einen Kuppelkonus n und preßt ihn gegebenenfalls gegen die 
Gangspills. 


Haube a des wobei eine Spiralfeder 4 Widerstand 
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Fig. 133 u. 134. Z. As Neuere englische Gangspills. 


Bewegung durch ein konisches Rad unmittelbar auf das Zahn- 
segment. 

Die Stellung des letzteren gibt ein Zeiger an einer Skala an. 
die vorn an dem das Getriebe umschließenden Gehäuse festgemacht 
ist. Um die ausgekuppelte Bremse feststellen zu können. trägt jedes 
Segment an passender Stelle eine Bohrung für einen durch ein 
Kettehen gehaltenen Sperrstift k. Löst man diesen. so suchen 
alle drei Segmente infolge der Anordnung ihres Drehpunktes die 
Bremsen selbsttätig anzuziehen. 


Das Gangspill System Dempster, das in England unter 
Nr. 26 188/04 patentiert wurde, empfängt seinen Antrieb durch 
einen liegenden Petroleummotor m. Fig. 134 Skz. 2 ህ. 4, 
indem die Pleuelstange des Motors die Kurbelwelle ር. die zugleich 
Treibwelle für das Gangspill ist, in Drehung versetzt. 

Die Kurbelwelle e betätigt durch den Radsatz e» 3, 4 und i, 
die Achse i, von der aus die Bewegung dureh ein konisches Rad 
auf die Achse K übertragen wird. Die Räder 3 und 4 sitzen auf 


leistet und dafür sorgt. daß der Konus n, sobald das Rad 8 gelöst 
wird. in seine lose Lage zurückgeht. 

Der Druck der Haube a wird durch ein Kugellager b, im 
mittleren Teile b der Haube in senkrechter Richtung auf den 
Deckel des Gangspillgehäuses übertragen. 

Die Steuerung des Motors m ist von der Kurbelwelle e unter 
Benutzung des Rades e, abgeleitet. Das Rad e, greift in ein Rad où. 
und dieses betätigt durch das Rad ہہ‎ die Achse 0. auf der die Daumen- 
scheiben der Steuerung angeordnet sind. 

Sämtliche Rädergetriebe, sowohl e,5. 4i, als auch ke, und 
0,0,e4 sind im Gehäuse des Gangspills untergebracht, können 
also. da dieses geschlossen ist, nicht verstauben. 

Zum <Andrehen des Motors wird die in Skz. 3 dargestellte 
Handkurbel benutzt. die man auf den aus dem Griffrade 8 heraus- 
schauenden Teil der Kurbelwelle e aufsteckt. 
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Kurbelwellendrehbank 


von de Fries & Cie., Akt-Ges. in Düsseldorf. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 26 und Abbildungen, Fig. 135—141.) 
Nachdruck verboten. 


In der Automobil-Industrie und den verwandten Branchen ist 
man fortgesetzt bestrebt, durch Vervollkommnung der Konstruktion 
und Verbesserung der Ausführung in noch weit größerem Maße 
als bisher den Anforderungen gerecht zu werden, die in bezug 
auf Sicherheit und Dauerhaftigkeit gestellt werden können; neben- 
bei wird auch das Augenmerk auf Verbilligung der Herstellungs- 
kosten durch Einführung arbeitsparender maschineller Einrich- 
tungen gerichtet, weil die Erkenntnis immer mehr Platz greift, 
daß sich der Absatz unaufhörlich steigern und schließlich zu 
einem selbst die kühnsten Erwartungen weit übertreffenden Um- 
fange ausdehnen wird, sobald sich erst die Herstellungskosten 
und mit ihnen der Marktwert der Fahrzeuge so verbilligen lassen, 
daß diese auch der Allgemeinheit leichter zugänglich werden. 

Einer der wichtigsten Teile beim Bau von Automobilen und 
Motorbooten, an den sowohl hinsichtlich der Güte des Materials 
als auch der Genauigkeit der Arbeit hohe Anforderungen gestellt wer- 
den, ist die mehr- 
fach gekröpfte 
Kurbelwelle. Es 
dürfte deshalb 
von Interesse 
sein, hier einmal 
eingehend eine 
Arbeitsmethode 
zu erläutern, die 
sichin der Praxis 
bewährt hat und 
geeignet scheint, 
nicht allein nach 
jeder Richtung 
hin  tadelloses 
und einwand- 
freies Arbeits- 
produkt zu lie- 





vierkantigen Schäfte im Rundgesenk fertig. Die Kurbelwelle sieht 
dann so aus, wie es in Fig. 137 veranschaulicht ist. 


Nachdem dieser Prozeß beendet ist, wird die Welle wieder 
in den Glühofen gepackt und einem 24 stündigen Glühprozeß unter- 
worfen; hierdurch werden alle infolge der Hammerschläge ent- 
standenen Spannungen beseitigt. 


In den seltensten Fällen durch Schmieden, in den meisten 
Fällen durch Bearbeitung auf einer kräftigen Stoß- oder Fräs- 
maschine erhalten die Kurbelwellen nunmehr die in Fig. 138 dar- 
gestellte Form. 


Das vorher sorgfältig ausgeglühte Arbeitsstück wandert hier- 
auf in den Zentrierraum, wo die Enden mit einem Zentrum für 
die Körnerspitzen der Drehbank versehen werden. 


Fig. 139 stellt eine hierfür gebräuchlicheZentriermaschine 
dar. Die Arbeitsstücke werden durch eine rechts- und links- 
gängige Schraubenspindel in dem zentrisch spannenden Support 
festgeklemmt. Der hinter dem Support hängende Teil der Kurbel- 
welle wird durch die aus der Abbildung leicht ersichtlichen mit 
Prismen versehenen Spannböcke gestützt. Auf dem Bett ist der 
um seine Achse schwingende, mit einstellbaren Anschlägen ver- 
sehene Spindelkasten angeordnet, in dem nebeneinander die An- 
bohr- und Versenkerspindeln lagern, die unabhängig voneinander 
mit verschiede- 
nen Geschwin- 
digkeiten ange- 
trieben werden. 

Die Vor- und 
Rückwärtsbewe- 
gung der Arbeits- 
spindel in der 
Längsrichtung 
erfolgt durch 
einen Handhe- 
bel, Ritzel und 
Zahnstange. Der 
Handhebel dient 
gleichzeitig da- 
zu, den Spindel- 
kasten zwischen 
den Anschlägen 


fern, sondern so hin und her 
auch die Her- zu schwenken, 
stellungskosten daß — nachdem 
zu verringern. mit einem klei- 
Wir verdanken nen, auch aus 
die nachstehende Fig. 139 ersicht- 

Beschreibung lichen Spiralboh- 
desFabrikations- rer vorgebohrt 
vorganges der ist — der Ver- 

Kurbelwellen senker an seine 
den Mitteilungen e Stelle tritt, um 
der Aktiengesell- das eigentliche, 
schaft de Fries Fig. 135. Z. A.: Kurbelwellendrehbank von de Fries d: Cie., Akt.-Ges. in Düsseldorf. der Körnerspitze 
& Cie. in Düs- entsprechende ' 


seldorf, welche die sàntlichen dabei zur Verwendung kommenden 
Maschinen baut. 


Bei der Herstellung der Kurbelwellen für Automobil- und 
Boots-Motoren ist auf die Verwendung erstklassigen Materials das 
größte Gewicht zu legen. Es wird vorwiegend Tiegelgußstahl von 
2% Chrom- und 4% Nickelgehalt gebraucht; die Bruchfestigkeit 
beträgt im Mittel 100 kg pro qmm. Das Material wird in Brammen 
(Billets) von den Gußstahlwerken bezogen; der Querschnitt der 
Brammen wird am besten zirka !/, größer als der größte Quer- 
schnitt der zu schmiedenden Kurbelwellen gewählt, um das Ma- 
terial unter dem Hammer gut durcharbeiten zu können. 


Die Erwärmung des Materials erfolgt in Schweißöfen bekannter 
Bauart; die Öfen können mit Rohpetroleum, Kohle oder Koks 
geheizt werden. Nachdem die Bramme im Öfen auf gut Rot- 
glut erhitzt ist, wird sie in einer Hitze unter dem Hammer zur 
Kurbelwelle vorgeschmiedet. Meist findet ein Dampfhammer mit 
Oberdampf und zirka 5000 kg Schlageffekt für diese Arbeit Ver- 
wendung. Ist die Bramme auf den größten Querschnitt der Kurbel- 
welle ausgestreckt, so werden die in Fig. 137 ersichtlichen keil- 
fórmigen Aussparungen ausgeschrotet. Beim Einsetzen des Schrot- 
meißels dient dem Schmied als Meßwerkzeug ein mit entsprechen- 
den Kreidemarken versehenes Stück Bandeisen. Alsdann wird ein 
vierkantiger Treibeblock, der hammerähnlich an einem Stück Rund- 
eisen befestigt wird, heruntergetrieben, bis der Durchmesser der 
Endscháfte annähernd erreicht ist; hierauf schmiedet man 


die ı 


Loch einzusenken. Das Untergestell der Maschine ist mit einer 
Auffangpfanne versehen, in deren Mitte ein Sammelbehälter das 
der Maschine durch das Tropfgefäß zugeführte Kühlwasser 
sammelt, 


Nach dem Zentrieren gelangt das Arbeitsstück zur Bohr- 
maschine, neben der die auszustoßenden Herzstücke (s. Fig. 141) 
durch Schablone angezeichnet werden. . 

Die in Fig. 141 dargestellten Bohrlöcher müssen natürlich im 
Interesse rationellster Herstellung mit größter Zeitersparnis gebohrt 
werden. Hierzu dient die in Fig. 140 abgebildete Alle n sche 
Schnellbohrmaschine, die eine schlanke Säule von vier- 
eckigem Querschnitt zeigt, so daß der Arbeiter von allen Seiten an 
den Bohrer herankommen und das Werkstück möglichst ungehindert 
bewegen kann. Diese Maschine ist eigens für den Gebrauch von 
Schnellaufbohrern konstruiert. Kleine (6- bis 10 pferdige) Automobil- 
Kurbelwellen werden mit 10 mm-, solche für mittlere Motoren mit 
13 mm-Löchern versehen, während die größeren Motor-Kurbel- 
wellen 17 mm-Löcher erhalten. 


Die Antriebscheiben der erwähnten Bohrmaschine laufen mit 
600 Umdrehungen in der Minute. Den enormen Geschwindig- 
keiten der sich drehenden Teile entsprechend, ist die Maschine 
in allen Laufstellen mit Kugellagern ausgerüstet. Die Verschiebung 
der Riemengabel des Antriebriemens kann von beiden Seiten der 
Maschine aus stattfinden, je nachdem der Arbeiter die linke oder 
die rechte Hand für die Ein- und Ausrückung der Maschine frei 








hat. Der Antrieb der Bohrspindel erfolgt durch Riemen ohne Ende, 
der die Bewegung von der einen zur anderen der beiden zwei- 
fachen Stufenscheiben durch Leitrollen überträgt, deren Trag- 
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Fig. 136. Z. A. Kurbeliwellendrehbank von de Fries f Cie., Akt.- Ges. 
in Düsseldorf. 


schlitten horizontal wie vertikal verstellbar ist. Durch diese An- 
ordnung wird ermöglicht, daß hintereinander vier verschiedene 
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Fig. 137. 2. A.: Kurbelwellendrehbank von de Fries می‎ Cie., Akt.-Ges. 
in Düsseldorf. 


Geschwindigkeiten gewählt werden können, wodurch ein außer- 
ordentlich rationelles Arbeiten für die verschiedenen Bohrerdurch- 


Fig. 138. Z. A.: Kurbelwellendrehbank von de Fries ሮድ Cie., Akt.-Ges. 


in Düsseldorf. 


messer und Materialhärten gesichert wird. Beim Verschieben des 
Riemens von einer Scheibe auf die andere bleibt deren recht- 
winklige Lage stets gewahrt. In allen Fällen umfaßt also der 











Zahnrad-Fräsmaschinen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 23 in Heft 9 u. Tafel 24 in Heft 10.) 


Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 7—9 der Tafel 24 in den drei Hauptansichten dar- 
gestellte Stirnradfräsmaschine von W. G. Armstrong, 
Whitworth & Co. Ltd. in Openshaw, bearbeitet mit einem 
Fräser, dessen Zähne die Form eines Zahnstangenzahnes haben, 
den auf einem Drehtisch s (Fig. 8) aufgespannten Radkörper. 
Das langgestreckte Bett enthält links den in konischen Lagern 
laufenden Drehzapfen des Teiltisches s, während auf den wage- 
rechten Gleitbahnen rechts der den Frässchlitten und die Fräser- 
spindel enthaltende vertikale Ständer je nach der Größe des Durch- 
messers des Werkstückes verschoben wird. Der Antrieb geht von 
einer Stufenscheibe i mit drei Geschwindigkeiten, die am hinteren 
Ende des Bettes angeordnet ist. aus und wird durch ein Kegel- 
rüderpaar r auf eine in der Mitte des Bettes hinlaufende Welle m 
übertragen. Ein auf dieser lüngsverschiebbarer Zahntrieb versetzt 


eine im Ständer angeordnete vertikale Welle in Drehung, auf 
der ebenfalls ein konisches Zahnrad g (Fig. 10) wandert, das 


in ein anderes f eingreift, dessen kurze Welle durch die Mitte 
des Frässchlittens hin- 
durchgeführt ist, so daß 
der Schlitten und folglich 
auch der Fräser unter 
jedem Winkel je nach der 
beabsichtigten — Zalinstel- 
lung eingerichtet werden 
kann. Das auf demselben 





Fig. 1401 


Fig. 141. 
Z. A.: Kurbelwellendrehbank von de Fries ይድ Cie., Akt.-Ges. in Düsseldorf. 


Fig. 139—141. 


Riemen mindestens die halbe Scheibe. Es sichert dies ein kräf- 
tiges Durchziehen des Riemens, was bei der großen Geschwindigkeit 
desselben aus Betriebsrücksichten auch erforderlich ist. Ein beson- 
derer Vorzug dieser Maschine ist noch der, daß ein Gleiten des Riemens 
vermieden wird; denn mittels des oben links neben dem Führungs- 
schlitten der Leitrollen gelagerten Handrades in Verbindung mit 
konischen Rädern und Schraubenspindel kann der Riemen so straff 
gespannt werden, daß selbst bei allerstärkster Beanspruchung ein 
Gleiten ausgeschlossen ist. Ferner ist auch bei allerkräftigst an- 
gespanntem Riemen die Rohrspindel gänzlich entlastet. Es ist wohl 
einleuchtend, daß mit dieser in der Handhabung so einfachen Ma- 
schine das Bohren der zahlreichen Löcher in verhältnismäßig Kurzer 
Zeit vor sieh geht. | 
(Schluß folet.) 


— ee 


| Wellenstück sitzende Kegelrad e treibt mittels eines ebensolchen d 


die horizontale Querwelle des Friisschlittens an, auf deren auBerem 
Ende ein Trieb c aufgekeilt ist, der die Fräserspindel durch ein 
Stirnrad b antreibt. Die Spindel läuft in konischen nachstellbaren 
Lagern und besitzt zur Aufnahme der verschiedenen Früserdorne 
eine konische Ausbohrung. Die in der Mitte des Bettes hinlaufende 
Welle trägt auf ihrem linken Ende ein konisches Zahnrad, das, auf 
ein ebensolches d arbeitend, über eine Querwelle mit Wechsel- 
getriebe f und einen Schwingrahmen die erhaltene Bewegung auf 
die den Drehtisch antreibende Schnecke e überträgt. Auf diese 
Weise ist eine zwangläufige Verbindung zwischen Fräser und Werk- 
stück geschaffen. Die Übersetzung zwischen beiden Kann durch 
die Wechselräder f je nach der Anzahl der einzufräsenden Zähne 
auf verschiedene Größe eingestellt werden. Auf der Welle der 
den Teiltisch antreibenden Schnecke e sitzt vorn ein Kegelrad b, 








das durch ein mit ihm in Eingriff stehendes Rad die unten am 
Bett hinlaufende Welle g in Drehung versetzt. Ein auf g wandern- 
des Zahnrad treibt durch ein unten auf die senkrechte Welle t 
aufgekeiltes diese an, die dann durch ein Zahnrädervorgelege c 
mit vier verschiedenen Geschwindigkeiten Schnecke und Schrauben- 
rad h in Drehung versetzt. Das letztere dreht seinerseits die den 
Ständer senkrecht durchziehende Welle, die den Vorschub des 
Früsers von oben nach unten bewirkt. Wenn der Fräser seine 
unterste Stellung erreicht, hat das Schraubenrad h gerade eine 
Umdrehung vollendet, und nun wird der Fräser automatisch aus- 
gerückt, worauf er mittels eines vorn am Ständer befindlichen 
Handrades wieder in seine Anfangsstellung zurückzuführen ist. 
Die in Fig. 4—6 der Tafel 24 dargestellten Einzelteile ent- 
stammen einer Zahnradfrüsmaschine von Darling & Sellers, 
Limited, in Keighley. Diese mächtige Maschine kann Räder 
bis zu 1,22 m Durchmesser aufnehmen und bearbeiten. In ihrem 
allgemeinen Aufbau ist sie der soeben beschriebenen nicht ganz 
unähnlich, doch ist der den Fräser enthaltende Ständer mit dem 
Bett fest verschraubt, und das Werkstück wird von einem den 
vertikalen Aufspannzapfen tragenden Schlitten aufgenonmen, der 
je nach dem Durchmesser des zu bearbeitenden Rades in den 
wagerechten Gleitbahnen des Bettes verschoben wird. Der An- 
trieb geht von einer einzigen 233 mm breiten Riemenscheibe aus, 


deren Durchmesser 508 mm beträgt und deren Vorgelege mit 
240 Umdr. i. d. Min. läuft. Die Riemenscheibenwelle überträgt 


den Antrieb durch eine auf einer Vertikalwelle sitzende Schnecke 
auf eine Welle a (Fig. 4 und 5), deren Zahnrad d eine Welle b 
antreibt, die ihrerseits durch Wechselräder die Welle c in Drehung 
versetzt. Eines dieser Wechselrüder sitzt auf einem Ansatz der 
Welle des Spiralrades e, das die hohle Früserspindel antreibt. 
Die letztere nimmt das eine Ende des Früserdornes auf, dessen 
anderes Ende in einem Lager des Spindelstockes ruht. Dieses 
Lager läßt sich rasch entfernen, damit man den Fräser leicht 
auswechseln kann. 

Die Teilvorrichtung wird einesteils von dem in Fig. 6 dar- 
gestellten Ráderkasten und anderseits durch Wechselrader ange- 
trieben. Triebwerke dieser Art arbeiten oft mit Reibrädern, wie 
solche auch in Fig. 6 oben zu sehen sind. Das Rad g, das von 
einem darüber befindlichen Zahnrad angetrieben wird, läuft lose 
auf der Nabe eines Stirnrades und ist zwischen dieses und ein 
anderes Stirnrad h geklemmt, die es durch Reibung mitnimmt. 
Diese versetzen ihrerseits wieder das Rad e und f in Drehung, 
von denen eins jeweils mit einer Spindel d, gekuppelt werden 
kann, die ein Stirnrad d trágt. das mittels eines losen Rades c 
das auf die Teilungswelle aufgekeilte Zahnrad b treibt. Diese 
Welle ist hinten durch die Maschine zu dem Wechselgetriebe ge- 
führt, von wo eine Welle zu einer Schnecke läuft. deren Schrauben- 
rad auf das untere Ende der hohlen Fräserspindel im Schlitten 
von 120 mm Durchmesser aufgekeilt ist. Der konische Fräsdorn 
reicht durch die Fräserspindel hindurch und wird am anderen 
Ende durch eine Mutter festgehalten. 

Sehr verschiedenartige Modelle und Größen weisen die Zahn- 
radfräsmaschinen von J. E. Reinecker in Chemnitz—Gab- 
lenz auf. Die in den Fig. 11—16 der Tafel 24 dargestellten Einzel- 
heiten zeigen die wesentlichsten Bestandteile einer ihrer Univer- 
salfräsmaschinen zum Schneiden von Schnecken-. Stirn- 
und Spiral-Zahnrädern bis zu 1 m Durchmesser und 254 mm 
Breite. An dem Ständer d (Fig. 11) ist eine Stufenscheibe m mit 
vier Geschwindigkeiten angeordnet, die den Antrieb durch ein 
Zahnräderpaar n auf eine seitlich vom Ständer d befindliche Ver- 
tikalwelle h überträgt. Ein Kegelrüderpaar o (Fig. 12) leitet 
dann den Antrieb auf eine Horizontalwelle p mit Wendegetriebe r 
über. dessen Schaltung durch einen Kniehebel b (Fig. 13) erfolgt. 
Vom oberen Ende von h wird die Drehbewegung durch ein Kegel- 
räderpaar q über ein Wechselrädergetriebe g auf die Schnecke f 
und das Schraubenrad o, des Teilkopfes übertragen. Wie Fig. 5 u. 3 
der Tafel 24 erkennen lassen. kann die dort mit k bezeichnete 
Schnecke (f in Fig. 11 und 12) von beiden Seiten der Maschine 
aus angetrieben werden. Dies geschieht zu einem später zu er- 
órternden Zweck. Das eben erwühnte Rad treibt das Differential- 
rad a, (Fig. 2). Das Rad b, ist auf die hohle Schneckenwelle d, 
aufgekeilt. während auf einer Querwelle c, zwei Zahnräder in ent- 
gegengesetzter Stellung zueinander aufgebracht sind. Auf der 
Schneckenwelle d, sitzt außerdem links noch ein Schraubenrad بود‎ 
mittels dessen sie durch ein Getriebe von Wechselrädern a, ከ, ር, d 
in Drehung gesetzt wird, die ihren Antrieb von der Sechsstufen- 
scheibe q auf der Welle e (Fig. 14 und 15) erhalten. Es ist klar, 
daß eine Verwendung verschieden zusammengestellter Sätze von 
Wechselrädern auf den beiden Seiten der Maschine bewirkt, daß 
die Räder a, und بنا‎ des Differentialgetriebes mit verschiedener, 
beliebig zu wählender Geschwindigkeit laufen. Dadurch kann man 
der Schnecke des Teilkopfes jede gewünschte Geschwindigkeit er- 
teilen. Das ist besonders für das Fräsen von Spiralrädern wichtig, 
weshalb alle derartigen Maschinen mit Differentialgetrieben ver- 
sehen werden. Das in Fig. 1 und 13 der Tafel 24 dargestellte 
Räderwerk des Spindelstockes bedarf einiger Erklärung. Die Art 
des Antriebes der Früserspindel durch ein Stirnrad a mit innerer 
Verzahnung ersieht man deutlich aus Fig. 1 der Tafel 21. Die 
Einrichtung zum Lüngsvorsehub, der einzuschalten ist. wenn man 
Schneckenriüder mit einem verjünsgten Fräser anfertigt. ist aus 
der gleichen Figur zu erkennen. Die in Fig. 3 ersichtliche Teil- 


scheibe kann durch Lósen eines Dolzens von dem konischen Trieb m 
befreit werden. Das Wechselrüdergetriebe veranlaßt die Teilscheibe 
sodann, genau cine volle Umdrehung pro Teilung zu machen. 
Beim Betrachten dieser Konstruktion füllt die große Zahl der 
Zahnräder auf. Das Vertrauen, das die ausführende Firma in die 
nach ihrer eigenen Methode geschnittenen Räder setzt, ist offenbar 
sehr groß. Daß die Räder tatsächlich ausgezeichnet gearbeitet 
und zusammengepaßt sind, geht daraus hervor, daß die Maschine 
ohne große Anstrengung mit der Hand in Bewezung gesetzt werden 
kann. (Schluß folgt.) 


Die Berechnung von Schwungrädern. 
Von H. Fock. 


(Mit Abbildung, Fig. 142.) 


(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 

Nachdem wir alle wirkenden Kräfte gefunden haben. gehen 
wir zur Bestimmung der durch sie hervorgerufenen Beanspruchungen 
über. Diese Untersuchungen müssen sich auf den Kranz, die Arme 
und die Stoßverbindungen erstrecken. Es soll im folgenden je- 
weils zwischen Rädern mit Stoßverbindung zwischen den Armen 
und solchen mit Stoßverbindung an den Armen unterschieden 
werden. 


1. Die Beanspruchungen des Kranzes. 


a) Der Kranz ist zwischen den Armen geteilt. 


In Fig. 142 links denke man sich das Rad bei A plótzlich fest- 
gehalten. Dann hat die Radfläche 2 noch das Bestreben, weiter- 
zufliegen, und wirkt also ziehend an der Stoßverbindung. Durch 
die in der Stoßfuge auftretenden Kräfte wird dann das Segment 
zwischen den Armen A und B das am stärksten beanspruchte sein, 
und zwar tritt die maximale Belastung in den Kranzquerschnitten 
ein, bei denen die Arme in den Kranz übergehen. Wenn O der 





Fig. 142. 


Z. A.: Die Berechnung von Schwungrädern. 


Schwerpunkt dieses aın meisten gefährdeten Querschnittes ist, so 
finden wir die wirkenden Kräfte durch die folgende Betrachtung. 

An jeder Stelle des Umfanges wirkt die aus der lebendigen Kraft 
herrührende Umfangskraft P,, die sich mit der aus der Beaufschlagung 
herrührenden Umfangskraft P, zu einer resultierenden Umfangs- 
kraft P zusammensetzt. Diese stets herrschende Umfangskraft wird 
unter allen Umständen auch an der Stoßstelle wirken, an der 
außerdem noch die Zentrifugalkraft Q der Stoßverbindung an- 
greift, und zwar entfällt auf den festgehaltenen Teil des Rades 
die Hälfte davon. Man findet also für den Punkt O zunächst 
das Biegungsmoment | 

Mp=Q-h—P-h,. 
=Q-r-sina—P-r (1 — cosa). 

Außerdem hat man noch die Zentrifugalkraft des Kranzes 
zu berücksichtigen. Man geht dabei von dem Gedanken aus, daß 
über jedem Querschnitt die auf ihn entfallende Zentrifugalkraft 
wirkt, die bestrebt ist, ihn vom Mittelpunkte fortzuziehen (s. Fig. 142 
rechts). Das zwischen zwei Armen gelegene Kranzsegment muß also 
von diesen festgehalten werden, so daß für das Stoßfeld nur die darin 


vorhandene Zentrifugalkraft S in Rechnung zu setzen ist, wenn C 


die Zentrifugalkraft des ganzen Rades und n dessen Armzahl ist. 
Das Kranzsegment vom Punkte 0 bis zur Stoßstelle wird nun 
aufgefaßt als ein an einem Ende eingespannter und am andern 
Ende freier Balken, auf den nur seine eigene Zentrifugalkraft 
nach Art der über den Balken gleichmäßig verteilten Belastung 
wirkt, während die Zentrifugalkraft des andern halben Stoßfeldes 
in gleicher Weise von dem Arm B aufgenommen wird. Es wird 
somit an der Stelle O durch die Zentrifugalkraft des Kranz- 
segmentes von O bis zur Stoßfuge noch ein Moment ausgeübt 


l 
Mb = C. d 9 9 
wenn C. die über diesem Winkel herrschende Zentrifugalkraft ist. 
Das Moment wird übergeführt in 


Mp=C.-r-sin-, 


wenn r den Schwerpunktsdurchmesser des Kranzes bedeutet. 


Am Punkte O wirkt also das Gesamtmoment: 
Mp =Ce ‘T° sin > + QF .sin a — -፻(1 — cosa). 


Außerdem wirkt in O noch die durch die lebendige Kraft in 
allen Querschnitten erzeugte Umfangskraft + Umfangskraft der Be- 
aufschlagung 


P= EX v? + Da, 
3 

Für die Ermittlung der durch diese Momente und diese Kraft 
im gefährlichen Kranzquerschnitt erzeugten Beanspruchung ist der 
Kranzteil vom Punkte O bis zur Stoßstelle als ein Balken mit 
einfach gekrümmter Mittellinie zu betrachten, für den unter den 
gedachten Bedingungen die Spannung nach der bekannten Formel 
erhalten wird: 


worin: F = Kranzquerschnitt 
e= Abstand der zu untersuchenden Faser vom 
punkt O. 
p = Koeffizient, der für den jeweils gewählten Querschnitt 
gesondert zu bestimmen ist und sich für den recht- 
eckigen Querschnitt ergibt zu: 


egg 


Der Abstand e der zu untersuchenden Faser ist 
in dieser Formel positiv zu nehmen, wenn er auf O 
gefüllt vom Krümmungsmittelpunkt fortfállt, und nega- 
tiv, wenn er nach ihm hinfällt. 
Man erkennt also, በ80 durch Mp die innere Kranzfaser gezogen, 
die áuDere aber gedrückt wird. 
b) Der Kranz ist in den Armen geteilt. 

Der gefährliche Querschnitt liegt naturgemäß auch hier wieder 
an der Einmündungsstelle des Armes in den Kranz. Für die Mitte 
des Armes werden die auf O durch P, und Q wirkenden Mo- 
mente gleich Null. Man wird aber keinen großen Fehler be- 
gehen, wenn man dies Moment auch noch für den Punkt O als 
Null ansieht, da die Hebelarme nur klein sind und die hier 
doch gewiß stabile Konstruktion wohl kaum das tatsächliche Zu- 
standekommen eines Biegungsmomentes zuläßt. Am Punkte O wirkt 
nun wieder die aus der lebendigen Kraft herrührende Umfangskraft 
P, + Umfangskraft der Beaufschlagung P,, und zwar auf Zug, 
die Zentrifugalkraft der halben Stoßverbindung auf Abscheren und 
schließlich wieder die Zentrifugalkraft des halben Kranzsegmentes 
zwischen den beiden den gefährlichen Querschnitt einschließenden 
Armen auf Biegung. Für die Ermittlung dieses Biegemomentes 
wäre das bezeichnete Kranzsegment aufzufassen als ein an einem 
Ende eingespannter und am andern Ende freigeführter Balken 
mit gleichmäßig verteilter Belastung, für den sich das maximale 
Biegungsmoment ergibt zu 


MO, 


Schwer- 


1 
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l 
8 › 
wenn C, die über dem Winkel « herrschende Zentrifugalkraft ist, der 
dem bezeichneten Kranzsegment zugehört. 
1 die Sehne des Kranzsegmentes. 
Dieser Ausdruck geht über in: 


M=20, -R-sin«. 

Es mag hier auf den ersten Blick befremdend scheinen, daß 
nur die Zentrifugalkraft der dem Arm anliegenden Segmenthälfte 
in Rechnung gezogen wird. Das ist aber darin begründet, daß 
der Ausgangspunkt unserer .Betrachtung der ist, daß die Zentri- 
fugalkraft eines Kranzsegmentes dieses an seinen beiden Über- 
gangsquerschnitten in den Arm abzubiegen sucht; folglich kommt 
auf jeden der beiden Querschnitte auch nur die halbe Zentrifugal- 
kraft des vollen Segmentes. Wenn man nun für diese Kraft 
das maximale Moment und den dafür erforderlichen Querschnitt 
bestimmt, so sieht man eben die zu dieser Zentrifugalkraft gehórige 
Segmenthälfte als fest und unverbieglich an, so daß ihr freies 
Ende tatsächlich auch zur Führung des freien Endes der zweiten 
Segmenthälfte dienen kann. 

Die aus diesem Moment und der Umfangskraft P herrührende 
Spannung erhält man nun wieder wie früher zu 
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Mp 
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Die auf Schub wirkende Zentrifugalkraft Q der halben Stoßver- 
bindung liefert eine Schubspannung رہ‎ , die mit 2 zusammenzusetzen ist. 
(Fortsetzung folgt.) 


86 


Über die Vernichtung und Verwertung von 


Tierkadavern. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 28.) 


Nachdruck verboten. 

Die Vernichtung und Verwertung der Tier- 
kadaver verlangt einen ziemlich umfangreichen Apparat. Da 
sind Transportwagen zum Fortschaffen der Kadaver, ein Verbren- 
nungsofen für verseuchte und ein Kochapparat für verwendbare 
Tierkadaver, schließlich aber Lokalitäten zur Verbrennung und 
Verwertung der Kadaver, sowie zur Lagerung der gewonnenen 
Produkte erforderlich. Handelt es sich dabei um bedeutende Mengen 
von Kadavern, wie das in Großstädten der Fall ist, so entstehen 
vollständige Fabriken, wie eine in Fig. 150*) nach den uns von 
Martin Künzel in Berlin W. 57 zur Verfügung gestellten 
Zeichnung wiedergegeben ist. 

Zum Fortschaffen der auf der Straße verendeten oder in den 
Schlachthäusern nicht zu verwertenden Tierkadaver oder Fleisch- 
teile bedient man sich eines besonderen Kadaver-Trans- 
portwagens, wie ihn die Fig. 12—20 auf Taf. 28 darstellen. 

Bei diesem lagern zwei Seitenwangen aus [-Eisen auf den 
hinteren und vorderen Plattenfedern der Radachsen nebst ihren 
Rädern. Sie tragen auf ca. zwei Drittel ihrer Länge einen Kasten 
von Holz oder Eisenblech und die erforderlichen Verstrebungen. 
die außen oder auch innen aus X -, T- oder [-Eisen hergestellt 
werden können. Der Zugang erfolgt von hinten durch eine ver- 
schlieBbare zweiflügelige Tür, die oben mit Ent- und Belüftungs- 
öffnungen versehen ist. Damit der Kastenboden mit möglichst 
wenig Abstand vom Fußboden angeordnet werden konnte, wurde 
die hintere Radachse gekröpft. 

Im Hauptwagen selbst ist ein kleiner Rollwagen aus [-Eisen- 
trigern, mit Holzbohlen belegt, untergebracht, der auf einer am 
hintern Wagenteil zu befestigenden Klappleiter in den Wagen- 
kasten hinein und aus ihm herausgefahren werden kann. Ist die 
Belastung des Wagens nur gering, so wird er durch die Bedienungs- 
mannschaft, d. h. den Kutscher und Mitfahrer direkt geschoben. 
Bei schweren Kadavern wird die am vorderen Ende des Haupt- 
wagens befindliche Winde mit Kurbelantrieb in Bewegung gesetzt. 
Ein mit dem Rollwagen und der Windetrommel verbundenes Draht- 
seil oder eine Kette bewirkt dann die Bewegung des Wagens. 

Das Verladen größerer Tierkadaver erfolgte bisher in der 
Weise, daß man sie nach dem Transportwagen schleifte. Dies 
fällt bei Benutzung des Rollwagens weg, damit aber auch die sonst 
nicht ausgeschlossene Beschädigung des oft sehr wertvollen Felles 
dieser Tiere. 

Mit Hilfe dieses Wagens kann nun auch der Kadaver in der 
Verwertungsanstalt über die Rampe direkt an die Schlachtbänke usw. 
befördert werden. Der Rollwagen ist übrigens noch dadurch besser 
auszunutzen, በ80 man Rungen mitführt, die zwischen die Bohlen 
eingesteckt und mit Seitenbrettern belegt, mehrere Tiere über- 
und nebeneinander zu lagern gestatten. 

Die schienenartige Leiter Fig. 16 und 17 ist mit beweglichen 
kreuzartigen Scharnieren versehen und kann daher zusammenge- 
schoben oder -gelegt werden, so daß sie nach dem Gebrauch ganz 
gut unter den kleinen Rollwagen am inneren Boden des Haupt- 
wagens unterzubringen ist. 

Mit dem Hauptwagen sollen aber außer ganzen Tierkadavern 
auch kleinere Tiere oder Teile von solchen transportiert werden. 
Deshalb sind im Innern des Wagens an beiden Längsseiten latten- 
artige Regale angebracht, die sich bei Nichtbenutzung in die Höhe 
klappen und durch Vorreiber festhalten lassen. 

Der Wagenvorderteil ist genau wie der eines gewöhnlichen 
Rollwagens ausgeführt. nur wegen der Winde etwas länger. Der 
Kutschersitz verdeckt die Winde, neben der sich auf der linken 
Seite ein Kasten anbringen läßt, wie auch oberhalb hinter dem 
Kutschersitz noch für einen Geräte- oder Futterkasten Raum ist. 

Zur rechten Seite des Kutschersitzes befindet sich die Brems- 
spindel, die durch Hebelübertragung in üblicher Weise auf zwei 
dureh eine unter dem Kastenboden gelagerte Welle verbundene, 
die Hinterräder bremsende Klötze wirkt. Für Beleuchtung des 
Gefährtes während der Dunkelheit sind zu beiden Seiten des Wagens 
oberhalb des Kastens Halter für Laternen vorgesehen. 

Als Zugmittel kónnen ein oder zwei Pferde verwendet werden. 

Sind die Kadaver verseucht, so werden sie dem Ver- 
brennungsofen für verseuchte Tierkadaver (Fig. 
8—11 u. 3—5, auf Tafel 28) zugeführt. 

Der Rollwagen Fig. 13—15 wird bis an die Öffnung der Schiebe- 
türe geschoben und diese dann aufgezogen. Durch Gewichte, die an 
den über Rollen laufenden Ketten hängen, wird die Schiebetür e aus- 
balanziert, durch Vorreiber aber an die Öffnung e, während des 
Betriebes dicht angepreßt oder angesaugt. Der Fußboden des Ver- 
brennungsraumes ist nach dem Feuerherd zu geneigt, so daß das 
Einbringen erleichtert wird. 

Die auf dem Rost entwickelten Heizgase gelangen nur zu einem 
geringen Teile durch zwei kleine Löcher eines Schiebers a in den 
Verbrennungsraum. Die Hauptmasse dagegen umspült den Ver- 
brennungsraum in zugartigen Kanälen g g, von unten und an 
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den beiden Seiten. Dadurch werden die Wandungen des Raumes 
so stark erhitzt, daß man den Ofen als Retorte bezeichnen darf, 
worin der Kadaver gedörrt, aufgelöst und des Fettes beraubt wird. 
Die sich hierbei entwickelnden übelriechenden Gase und Dämpfe 
werden unter den Rost geleitet. In der Schiebetür unten ist eine 
mit Rollschieber ausgerüstete uLftzuführungsóffnung es, die auch 
im Mauerwerk als Kanal ausgebildet werden könnte, vorgesehen, 
der auf der entgegengesetzten Seite oben eine Absaugeöffnung k 
entspricht. An diese sind seitlich zwei Kanäle k, k, angeschlossen, 
die von beiden Seiten nach und unter den Rost führen. 

Beim Vernichten eines Kadavers wird man daher die Aachen, 
falltür nicht etwa offen halten, sondern die Verbrennungsluft auf 
dem etwas längeren Wege durch die Öffnung in der Schiebetür 
entnehmen, sie erwärmen und sich im Verbrennungsraum sättigen 
lassen. Das so entstandene Dampf-, Luft-, Gasgemisch führt man 
dem Brennmaterial auf dem Roste zu. 

Da sich die Rostspalten, wenn backende Steinkohle benutzt 
wird, während der Verbrennung leicht mit Asche und Schlacken 
zusetzen, so ist dafür gesorgt, daß das Gemisch nicht nur unter, 
sondern auch über dem Rost, also direkt in den Feuerherd (bei k,) 
eingeleitet werden kann. 

Primäre Luft kann sowohl durch die Rosetten in der Aschen- 
falltür, als auch durch die offene Aschenfallöffnung selbst sowohl 
beim Anheizen als auch später, wenn der Kadaver ausgedörrt ist, 
in den Aschenfall eingeführt werden. 

Im Verbrennungsraume ist direkt über dem Roste ein verstell- 
barer Schieber a mit Fettfangrinne und Ableitungsrohr vorgesehen. 

Infolge der starken Erhitzung des Tierkadavers erscheint es 
nämlich gar nicht so unwahrscheinlich, daß alle Krankheitserreger 
und Bazillen getötet werden und somit noch eine Verwertung des 
Fettes möglich ist. In jedem einzelnen Falle müßten aber dann 
Proben im Laboratorium untersucht werden. 

An das Schieberrohr ist außerhalb des Ofens ein abschraubbares 
Rohr a, angeschlossen, das nach einer unter dem Fußboden ge- 
legenen kühlbaren Grube | führt. Durch ein Entlüftungsrohr am 
anderen Ende der Grube, das zum Teil von einem Kaltwasser- 
Behälter umschlossen wird, ist die Grube über Dach oder nach 
dem Rauchkanal entlüftet. Etwa vorhandene Dämpfe schlagen sich 
dabei unter dem Einfluß des Kühlwassers nieder. Das gesammelte 
Fett wird später ausgestochen und in Fässer oder Behälter verstaut. 

Hat man sich durch das in der Schiebetür in Gesichtshóhe 
angebrachte Schauglas (bei eventl. Einschaltung einer elektrischen 
Glühlampe im Verbrennungsraume) davon überzeugt, daß keine 
weitere Vernichtung des Tierkadavers möglich ist, so zieht man 
den Schieber a nach vorn. Um seine gleichmäßige Bewegung zu 
sichern, sind am Schieber a zwei Schraubenspindeln a, a, ange- 
bracht, die außerhalb des Ofens je ein durch Schnecke, Welle c 
und Handrad von einem Manne leicht zu bewegendes Schnecken- 
rad bb, tragen. Durch die Öffnung unterhalb des Schiebers a 
stößt man mittels einer Stange, die durch die Luftzuführungsöff- 
nung der Schiebetür e gesteckt wird, die Reste des Tierkadavers 
auf den in voller Glut erhaltenen Feuerherd und verbrennt sie dort; 
die nötige Verbrennungsluft führt man dem Roste dabei durch die 
Aschenfalltür zu. Nachdem die Kadaverreste auf den Rost hinab- 
gestoßen sind, kann der Schieber a wieder geschlossen werden. 

Die Reinigung der Züge g g, am Ofen sowie der Fußboden- 
kanäle h zum Schornstein wird in der üblichen Weise durch Rei- 
nigungsbüchsen und Kehrdeckel ermöglicht. 

Durch Längs- und Queranker untereinander verbundene Eisen- 
schienen sichern das Mauerwerk vor dem Auseinandertreiben. 

Der Heizerstand ist örtlicher Verhältnisse halber versenkt. 
Um nun den Transport des Brennstoffes zu vereinfachen, ist außen 
am Heizhaus ein Füllschacht aufgemauert. in den man die Kohle 
hineinstürzt. Nach dem Heizerstande zu ist der Füllschacht mit 
einer Öffnung versehen; durch diese rutscht die Kohle soweit vor, 
daß sie vom Heizer mit der Schippe aufgenommen und in die 
Feuerung eingeführt werden kann. 

Man führt den Ofen gern so groß aus. daß gleichzeitig mehrere 
Kadaver, mindestens aber der eines ganzen Ochsen größter Art 
vernichtet werden kann. Der hier besprochene Ofen ist im Herde 
2.9: m (bis zum Schieber gemessen 2,4 m) lang, 1,2 m breit und in 
der Mitte 1,3 m hoch. 

Der Kochapparat für Tierkadaver (Fig. 1. 2, 6 
und 7) besteht aus einem doppelwandigen, durch Hochdruckdampf 
beheizten Kessel. Ein an den unteren Mantelteil angeschlossener 
Kondenswasserableiter a befördert das Niederschlagwasser nach 
einer Grube im Kesselhaus zurück, von wo aus es wieder den 
Dampfkessel speisen kann. 

Kochkessel und Antrieb sind mit Oberkante Mantel in 
Höhe des Fußbodens gelagert, und die Grube wird, soweit es er- 
forderlich ist. mit Riffelblech. das auf T-Trägern lagert, oder 
ähnlichen Platten abgedeckt. Infolgedessen ragt aus dem Fußboden 
nur der Einfüllschacht b mit dem dicht verschließbaren Deckel 
heraus. Im Kessel befindet sich eine Welle c, auf der um je 909 
versetzte. an den Enden event. geschärfte oder mit Messern ver- 
sehene schräg stehende Flügel oder Schanfeln c, aufgekeilt sind. 

Je zwei nicht aufeinanderfolgende Schaufeln sind an den Enden 
durch lose hängende Schleifketten verbunden. In das Mittelteil der 
Ketten kónnten event. noch scharfe und spitze Reifhaken ein- 
gelassen werden. 

Während sich die Welle c auf der linken Kesselseite rohrartig 
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nach dem Kesselinnern zu erstreckt und dort mit Lóchern i, ver- 
sehen ist, um Dampf in den Kessel einleiten zu kónnen, ist an der 
entgegengesetzten Seite auf der Welle ein Zahnrad d aufgekeilt. 
Dieses empfängt seine Bewegung durch Zahnräder und Riemen- 
antrieb mit automatischem Vor- und Rückwärtsgang. Auf dem 
Ende der Welle c sitzt eine Schnecke d,, welche die Bewegung auf 
ein Schneckenrad e, mit seitlichem Nocken e überträgt; dieser 
steuert einen durcli Hebel f und Zugschiene f, verbundenen Riemen- 
ausrücker derart, daß nach je zwanzig Touren ein Umdrehungs- 
wechsel stattfindet. Durch diesen Umdrehungswechsel der Flügel 
im Kessel und durch deren Schrägstellung will man ein rationelles 
Durcharbeiten der Fleischteile und in Verbindung damit unter 
direkter Einwirkung von Dampf, heißem Wasser sowie Heizdampf 
im Mantel eine schnelle Auflösung und Verarbeitung des Kessel- 
inhalts erreichen. l 
(Schluß folgt.) 


Selbsttätig von unten beschickende 
Feuerungen 


von der Société anonyme des foyers automatiques in Roubaix. 


(Mü Zeichnungen auf Tafel 27.) 
Nachdruck verboten. 

Die amerikanischen Underfeed stokers sind schon lange 
bekannt, haben aber bei uns bis heute kaum Eingang gefunden. 
Mit Rücksicht auf ihre Bewährung bei guten amerikanischen Kohlen 
erscheint es nun angezeigt, auf zwei in diese Klasse gehörige 
französische Ausführungen hinzuwesen. Beide sind der Société 
anonyme des foyers automatiques in Roubaix in 
Frankreich patentiert und für Anthrazit und französische Stein- 
kohle schon mehrfach ausgeführt. 

Auf Tafel 27 sind beide nach Zeichnungen im ,,Portef. économ. 
des mach.“ dargestellt, wobei ein Wasserrohrkessel, ein Sieder- 
kessel und ein Galloway-Zweiflammrohrkessel angedeutet wurden, 
um gleich die Anwendung auf einige Kessel zu zeigen. 

Im Prinzip besteht der neue ,,Underfeed stoker“ aus einem 
sattelfórmigen Roste (vgl. Fig. 5), der im Scheitel durch eine 
in der Richtung der Längenachse der Feuerung verlaufende Rinne 
(vgl. Fig. 2, 6, 8 und 10) geteilt ist. Der Brennstoff tritt durch 
diese Rinne auf den Rost und wird durch fortgesetzt nachdrängenden 
Brennstoff schrittweise auf den Dachflächen quer zur Längen- 
achse der Feuerung nach unten geschoben. Bei kleineren und 
mittelgroßen Feuerungen geht der Vorschub des Brennstoffes unter 
dem Einfluß einer Schraube (vgl. Fig. 3), bei den großen unter 
dem eines Vorschubapparates (vgl. Fig. 1) vor sich. 

Der Brennstoff wird durch diese Mechanismen in ununter- 
brochenem Strome so schnell auf den Rost gebracht, daß er zwar 
genügend Zeit hat zu destillieren, zu verkoken und zu verbrennen, 
aber nicht genug. um Schlacken zu bilden oder zusammenzubacken. 

Bei den Underfeed stokers für groDe Feuerungen wird der 
Rost durch Transversalstábe (vgl. Fig. 2 und 6) gebildet, von 
denen eine Partie fest, die andere vertikal beweglich ist, und 
zwar wechselt stets ein fester mit einem beweglichen in der 
Reihe ab. Die beiden Rosthälften k k, werden durch die 
Rinne k, getrennt, in der sich im vorliegenden Falle der Brenn- 
stoff unter dem Einflusse einer schieberartigen Platte 1 vorwärts 
bewegt. Diese Platte trägt auf der Oberseite verschiedene An- 
sätze, damit das Material in gleichen Mengen verbraucht wird, 
und ist unterhalb des Auslaufes vom Kohlentrichter r, an den 
Kolben eines Zylinders s angeschlossen. Der Zylinder s, Fig. 1, 
wird mit Dampf gespeist, den man entweder dem betreffenden 
Kessel oder einer benachbarten Dampf-Einzel- oder Sammelleitung 
entnimmt. 

Die entsprechend schnelle vor- und rückläufige, also rüttelnde 
Bewegung des Schiebers ] bewirkt den Vorschub des Brennstoffes. 

Die zur Durchführung der Verbrennung nótige Luft wird als 
Preßluft einem unterhalb des Heizerstandes gemauerten Kanale 
von 1.0 ኔረ 0,9 m Querschnitt entnommen und tritt durch ein ge- 
mauertes Rohr q von 0.61 x 0,355 mm Querschnitt in die Mulde m, 
die den Rost in der Mitte unten abschließt. Ein vom Heizer zu 
betätigender Flachschieber erlaubt es, den Kanal q nach Bedarf 
zu Sperren. 

Aus der Mulde m tritt die Luft teils durch Schlitze in der 
Stirnwand der Stäbe (vgl. Fig. 2 und 6) unmittelbar in den 
Feuerraum. teils streicht sie zunächst an den Roststäben unten 
entlang und strömt dann erst durch die Spalten zwischen den 
Rosten in den Feuerherd ein. 

Etwa in den Trog m gefallene Ascheteilchen werden durch den 
vergitterten Schieber p. der ebenfalls vom Heizerstande aus be- 
tätigt wird, in den Aschenfall befördert. 

Alle sonstigen Schlacken und die Asche werden periodisch 
durch die rechts und links neben den Roststiben k k, in Fig. 2 
und 6 sichtbaren Klappschieber nn, in den Aschenfal o ahb- 
geworfen, ohne daf dabei die Verbrennung auf dem Roste gestórt 
würde. 

Die Bewegung der Roststäbe k k, auf dem Roste geschieht 
unter dem Einflusse eines auf den Tragstangen angeordneten Systems 
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von Daumenscheiben. Jede Hebung eines Stabes lockert und ver- 
schiebt den Brennstoff nach der benachbarten Klappe n oder n, zu. 

Der Gebläsewind für die Feuerung wird mit Hilfe eines Ven- 
tilators erzeugt, und man rechnet auf 1000 kg Kohle in der 
Stunde eine Kraft von 0,4 bis 0,6 PS, also etwa 15 cbm Luft auf 
1 kg Kohle. Der Druck in den Kanälen stellt sich auf etwa 
35 bis 40 mm Wassersaule. 

Bei der Feuerung nach Fig. 7 und 8, wie sie für kleinere 
Dampfkessel angewendet wird, liegen die Roststäbe nicht quer, 
sondern parallel zur Längsachse der Feuerung. Auch sind sie 
oben noch besonders mit Luftlóchern versehen. Die treppenartige 
Anordnung der Roststibe k bedingt eine gute Verteilung der Luft 
und das schnelle gleichmäßige Abstürzen des Brennstoffes auf 
dem Roste. Die Kohle wird durch eine eigenartig gestaltete Spi- 
rale t, Fig. 5, zugeführt, welche die Kohle aus dem Trichter r, 
entnimmt und in ununterbrochenem Strome in den Trog m hinein- 
treibt. Die Form der Schnecke ist so gewählt, daß die Zufuhr der 
Kohle auch in der erwünschten Gleichmüfigkeit vor sich geht. 

Die Transportspirale t wird von einer Trommel v, Fig. 5, aus 
durch einen Schüttelarm w und ein Gesperre t, betätigt, das die 
Spirale ruckweise vorwürts sperrt. 

Der vom Ventilator kommende Gebläsewind tritt auch bei 
dieser Feuerung aus einem gemauerten Kanale durch gemauerte 
Rohre, an die sich eiserne Stutzen q schließen, in den Beschickungs- 
apparat. 

Wie bei der Feuerung Fig. 1, ist auch bei dieser Fig. 7 Vor- 
sorge getroffen, daß nötigenfalls auch angewärmte Luft durch 
einen Mauerkanal oder eine Düse unmittelbar in den Feuerraum 
eingeleitet werden kann. 

Die Innenfeuerung Fig. 9 und 10 stellt gewissermaßen die 
kleinste Ausführung eines solchen Automaten dar, indem hier das 
Flammrohr die Breite und Höhe beschränkt. 

Luftschlitze werden nur bei der obersten Roststabreihe ከ... 
Fig. 9 angewandt. Die anderen Roststäbe sind einfach verrippte 
Winkelstäbe, die so aufeinander gelegt sind. daß zwischen ihnen 
Längsschlitze für den Durchlaß der Luft bleiben, deren Breite 
naturgemäß von der Hohe der Ansätze an den Roststäben k ab- 
hängig ist. 

Die Druckluft wird in einem eisernen Rohre von 380 mm 
lichtem Durchmesser zugeführt, von dem je ein rechteckiges Rohr 
von 165x368 mm Querschnittt nach jeder Feuerstelle abgezweigt 
ist. Jedes Rohr kann mit Hilfe einer Drosselklappe abgesperrt und 
so die Lufteinstrómung geregelt werden. 

Der Aschenfall ist verhältnismäßig klein, genügt aber trotzdem, 
da ja Anthrazit als Brennstoff gewählt ist. Die Feuertüren sind 
als selbsttätig zufallende Klappen konstruiert, die beim Schüren 
mit dem Schürhaken einfach nach innen aufgestoßen werden und 
beim Zurückziehen des Hakens von selbst wieder zufallen. 


Wasserrohr-Dampíkessel 


System Belleville mit Dampfabsaugern System Cockburn 
von der Temperley Transporter Company in Within. 


(Mit Abbildung, Fig. 143.) 
Nachdruck verboten. 

In Fig. 143 ist nach einer Skizze im Engineering" ein 
Wasserrohr-Dampfkessel System Belleville mit 
Economizer dargestellt, der hauptsächlich durch die Cock- 
burnsche Dampfabsaugeinrichtung charakterisiert ist. 
Mit Hilfe dieser Einrichtung will man es erreichen, daß der dem 
Wasser zugewiesene Raum in den Rohren des Wasserrohrkessels 
tatsichlich von Wasser und nicht von einem Gemenge von Dampf 
und Wasser eingenommen wird, wie das bei Wasserrohrkesseln 
der üblichen Bauart stets der Fall ist. 


Die Einrichtung besteht aus engen mit Lóchern auf der oberen 
Seite versehenen Rohren a, die so in die Wasserrohre eingebaut 
sind, daß sie unmittelbar unter dem Scheitel dieser Rohre hinlaufen. 

Die Rohre wirken in der Weise, daß der entstehende Dampf 
alsbald durch die kleinen Lócher in die Absaugrohre a einstrómt 
und von diesen zunächst einem Sammler b-zugeleitet wird. Dieser 
wieder führt den Dampf in den Oberkessel C, wo er oberhalb des 
Wasserspiegels austritt. 

Zu beachten ist, daß nur die unteren Rohre jedes Elementes 
mit solchen Absaugrohren versehen sind, hauptsächlich deshalb. 
weil die Verdampfung zumeist dort stattfindet und demgemäß auch 
die mit dem ,.Leerarbeiten* der Rohre verbundene Gefahr dort am 
größten ist. 

Oberhalb des Dampfkessels A findet sich in Fig. 113 ein Econo- 
mizer D, von dem aus ein Rohr d das erwürmte Speisewasser nach 
einem Verteiler von quadratischem Querschnitt oberhalb der Rohr- 
gruppen des Dampfkessels leitet. Rohre c von geringerem Durch- 
messer als das Rohr d führen das Speisewasser den einzelnen 
Robrelementen zu. Wie man sieht, wird das Wasser nicht in das 
unterste Rohr des Elementes, sondern in das vierte von unten ein- 
geführt. um so jede Abkühlung des Zirkulationswassers im kessel 
und die Kondensation des entstandenen Dampfes zu verhindern. 


Der in den unteren Rohren der Elemente entstandene Dampf 
wird sofort durch die Absaugrohre a abgeleitet. Dadurch ent- 
steht in den Rohren Platz für frisches Wasser; es kann also nie 
vorkommen, daß ein Rohr größtenteils mit Dampf und nur minimal 
mit Wasser gefüllt ist, wie es der Fall sein würde. wenn der Dampf, 
um in den Samm- 
ler C zu gelangen, 

erst sämtliche 
Rohre durchströ- 
men müßte. 

Zu Aufang des 
Betriebes steht na- 
turgemäß Wasser 
in den Absaug- 
rohren a, das durch 
die ersten Dampf- 
blasen in den- 
Dampfsammler C 

getrieben wird. 
Ebendahin nimmt 
auch jedes Danıpf- 
bläschen etwas 
Wasser mit, so daß 
dem Sammler C 
fortgesetzt Wasser 
zufließt. Dieses 
Wasser wird durch 
Rücklaufrohre wie- 
der in die unterste 
Rohrreihe des Kes- 
sels zurückgeführt 
und so verhindert, 
daß eben diese 
Rohre jemals frei 
von Wasser sind. 
Mit diesem Was- 
ser vereinigt sich 
nun auch das fri- 
sche Speisewasser, 
das durch die er- 
wähnten Rohre c 
zugeführt wird. Es 
tritt in die dritte 
Rohrreihe von oben ein und wandert in den Rohren nach oben, 
sich mehr und mehr erhitzend. Als Dampfwasser kommt es durch 
Verbindungsstutzen im Sammler C an, wo sich der Dampf scheidet. 
der nach oben steigt, während das Wasser durch die Rücklaufrohre 
mit in die unterste Rohrreihe abfließt. 


Selbstverständlich läßt sich diese Absaugeinrichtung auch bei 
anderen ‚„weitrohrigen“ Wasserrohrkesseln anwenden. 





Fig. 143. Z. A.: Wasserrohr- Dampfkessel System Belleville 
nut. Dampfabsaugern System Cockburn von der Tempericy- 
Transporter Company in Within. 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Doppelsitz-Absperrventile für Hochdruck- 


dampfleitungen 
von W. H. Bailey Co. Ltd. in Salford, Manchester. 





(Mit Abbildung, Fig. 144.) 


Nachdruck verboten. 

Die Firma W. H. Bailey & Co. Ltd. in Salford, Man- 
chester, hat mehrere neue Ventilkonstruktionenin die 
Praxis eingeführt. hauptsächlich um die der Anwendung von aus- 
balancierten Ventilen in Hochdruckdampfleitungen entgegenstehen- 
den Schwierigkeiten zu beseitigen. 

Bis heute ist es ja bekanntlich noch nicht gelungen, ein bei 
hohem Druck wie bei hohen Temperaturen dicht haltendes Doppel- 
sitzventil zu konstruieren. Die Gründe dafür sind mannigfach. 
Vor allem hängen die Sitze der Ventile zu viel mit dem Körper zusam- 
men, können sich also nicht frei ausdehnen. Die Einsätze werden 
ferner nicht aus demselben Metall wie der Körper angefertigt, und 
wenn es doch der Fall ist. dann besteht immer noch der Übelstand, dab 
das Ventil von außen durch den Druck und die Wärme der At- 
mosphüre. von innen aber durch den hohen Druck und die Wärme 
des Dampfes beansprucht ist. Auch hat man es bisher unterlassen. 
den meist in anderem Metall hergestellten Mantel für das Ventil 
vom Kórper unabhüngig zu machen: infolgedessen fehlt ihm die 
Dewegungsfreiheit. deren er bedarf, um Klemmungen zu vermeiden. 


Alle diese Tatsachen führten die genannte Firma zur Konstruk- 
tion der in Fiz 144 wiedergegebenen Ventile, deren Mantel in einem 
geschlitzten Ringe ruht und sich demzufolge diametral ausdehnen 
kann. zumal auch die obere Partie des Mantels nicht fest im Ventil- 
körper eingebettet ist, vielmehr ein am Mantel festsitzendes 


Diaphragma trägt. das den Raum zwischen Mantel und Körper 
verschließt. Da das Diaphragma flexibel ist, so kaun sich der 
Mantel auch hier diametral ausdehnen; zugleich ist ihm aber eine 
Bewegung in der Vertikalen ermöglicht, ohne daß die Verbindung 


zwischen Sitz und Gehäuse sich löst. 


Sitz und Körper haben hier genau dieselben Drücke und Tempe- 
raturen auszuhalten, und die Folge ist. daß beide sich in gleichem 
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Verhältnis und vor allem 
im gleichen Sinne aus- 
dehnen oder zusammen- 
ziehen. 

Fig. 144 zeigt zwei 
Ventile dieses Typs. 

Bei der Konstruktion 
Fig. 144, Skz. 2 ist in 


den unteren Schenkel 
der j-formigen Sitz- 


partie w des Gehäuses 
eine Nut a eingedreht, 
in die der Ring a von 
w, aus emgelegt wird. 
In den Ring paßt der 
Mantel d, der bei 1 und 
4 die Andrehungen für 
das zweisitzige Ventil h 
trägt und auf den bei e 
ein flexibles Diaphragma 
so aufgelegt ist, daß dem 
Mantel eine gewisse Frei- 
heit der Bewegung ge- 
wahrt erscheint. Beim 
Einsetzen schraubt man 
den Mantel in den Ex- 
pansionsring a und legt 
die Dichtung m unter; 
die obere Verbindung 
zwischen Gehäuse w 
und Mantel wird durch 
das Diaphragma e her- 
gestellt. 


Das Ventil öffnet sich, 





d. h. es hebt sich nach 
unten ab, und hängt an 
einer Stange f, die durch 
Mutter undGegenmutter 
mit dem Ventil ver- 
bunden ist. Flügel am 
Ventil h sichern dessen 
zentrale Lage im Mantel 
beim Abheben. 

In etwas veränder- 
ter Form präsentiert 
sich das Ventil in den 
Skz. 1u. 3 der Fig. 144. 
Wir haben es hier mit zwei ineinander eingebauten 
Doppelsitzventilen zu tun, von denen das eine gewisser- 
malen das Entlastungsventil des anderen vorstellt. Dem einen 
Ventile gehóren die Sitze 1 und 4, dem anderen die Sitze 2 
und 3 zu. 

Das erste Ventil besteht aus dem oberen Teller h und dem 
unteren g, der den oberen trügt und zugleich die Spindel f in sich 
aufnimmt. Eine Überwurfmutter hält die Teile g h zusammen. Die 
den Tellern gh zugewiesenen Sitze 1, 4 sind in den Mantel d so 
eingeschnitten, daß die Sitze 2, 3 für das zweite Ventil zwischen 
sie zu liegen kommen. 

Das zweite Ventil besteht aus den Teilen ii, von denen i, 
auf i sitzt; eine Mutter hält beide Teile zusammen. 

Bei geschlossenem Ventile nehmen die vier Teller die Lage 
Skz. 1 und bei geóffnetem Ventil die Skz. 3 ein. Beim Öffnen des 
Ventils heben sich zunáchst die Teller gh von ihren Sitzen ab; 
ist dann ein gewisser Weg zurückgelegt, so drückt sich g gegen 
den Kórper des Ventiles ii, und nimmt es beim weiteren Heben 
mit (vgl. Skz. 3). 

, Das Diaphragma e findet sich natürlich ebenso wie der Ring a 
auch bei diesem Typ. 
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Fig. 144. 2. A.: Doppelsitz- Absperrrentile für 
Hochdruckdampfleitungen ron W. H. Daiey ታ Co. 
Ltd. in Satford, Manchester. 


Verkeilungen. 
(Mit. Abbildung, Fig. 145.) 


Nachdruck verboten. 

Einer Zusammenstellung der neuesten, die Vorrichtungen zum 
Befestigen auf Wellen betreffenden Patente in der ‚Revue de 
Mécanique" entnehmen wir die nachstehenden Befestigungsvor- 
richtungen. 

Die BundsicherungvonHammacher,Schlemmer 
& Co. in New-York besteht aus einem Schraubenbolzen ohne 
Kopf, der, wie Skz. 1 u. 2 der Fig. 145 zeigen, unten eine kreis- 
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förmige ziemlich scharfe Kante besitzt, mit der er sich gegen die 
Welle stemmt, wenn man ihn mittels eines Sechskant-Schlüssels 
in dem Bund (Nabe, Stellring od. dgl.) niederschraubt. Im cin- 
geschraubten Zustand ist der Bolzen ganz in dem Bund versenkt, 
damit nicht etwa ein vorstehendes Stück Unheil anrichtet. 
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Fig. 145. 


Z. A.: Verkeilungen. 


Krieger in Paris befestigt einen Zahntrieb m in der in 
Skz. 4 der Fig. 145 dargestellten Weise an einer Achse p. Die 
konische Verlängerung n des Triebes m wird in die entsprechende 
Aushöhlung der Achse p gesteckt, durch die Schraube o, deren 
Kopf mit einer federnden Scheibe 1 unterlegt ist. festgezogen und 
durch einen Keil q gegen Verdrehung in der Achse gesichert. 

Die Befestigung der Riemenscheibe A in Skz. 3 der Fig. 145 ist 
nach einem Patent von Schmidt in Berlin-Tegel mittels 
zweier Exzentermuffen B B erfolgt, die in Skz. 5—8 der Fig. 145 
für sich dargestellt sind. Die Muffen, in Skz. 8 mit a, und by 
bezeichnet, sind mit Exzentern a und b versehen, von denen a 
derart in b eindringt, daß sie bei der Drehung von a, und b, sich 
nach einer Drucklinie a, b, gegen die Welle stemmen. Diese Be- 
festigungsvorrichtung wirkt nur in einer bestimmten Drehrichtung. 


Neues Kreismesser für Papierschneide- 
maschinen. 
(Mit Abbildung, Fig. 146) 


Nachdruck verboten. 

In der „Machinery“ finden sich die Skizzen eines neuen 
Kreismessers für Papierschneidemaschinen, wel- 
ches sich dadurch kennzeichnet, daß an Stelle der üblichen ebenen 
Messerscheibe mit zugeschärftem Rande ein Teller getreten ist, 
dessen Umgrenzungslinie die Schneide des Messers darstellt. 

Der Messerteller hat eine Tiefe von Side und ist aus einem 
kreisrund zugeschnittenen Stahlblech von 0,05" Dicke durch Ziehen 
hergestellt. Der Tellerbord ist im Winkel von 45° geneigt (vgl. 
Fig. 146, Skz. 2) und legt sich mit seiner Endkante gegen «diejenige 





Fig. 146. Z. A.: Neues Kreismesser für Papierschneidemaschinen, 


des zugehörigen Messers an. Das Nachschärfen derartiger Messer 
gestaltet sich sehr einfach, indem man sie nur gegen eine horizontale 
oder vertikale Schmirgelscheibe von geeigneter Größe zu drücken 
braucht, um sofort wieder scharfe. rundlaufende Messer zu haben. 


Auf den Messerwellen befestigt man derartige Messer in der 
Weise, daß je zwei benachbarte durch einen Distanzring von passen- 
der Dicke getrennt werden. Muttern halten das ganze System 
zusammen und dienen auch dazu, die Messer, welche trotz der Ab- 
nutzung scharf bleiben, nach Abnutzung zusammenzurücken. 

In oben genannter Zeitschrift findet sich sogar die Angabe, 
daß sich die Messer beim Schneiden gegenseitig abschleifen, wes- 
halb sie monatelang in ununterbrochenem Gebrauch bleiben könnten. 


Auswechselbarer Zahnradkranz 


von J. H. Fogarty in New York. 
(Mit Abbildung, Fig. 147.) 


Nachdruck verboten. 

Die Auswechslung von Zahnrädern, deren Zühne ausgelaufen 
sind, erfordert im allgemeinen viel Zeit und Mühe und hat mancher- 
lei Umstándlichkeiten im Gefolge. Entweder ist der Radkörper 
zweiteilig, dann sind ziemlich viel Schrauben zum Zusammenhalten 
nötig — bei einem Rade mittlerer Größe oft über 8 Stück; oder 
der Kórper besteht aus einem Stück, dann bereitet das Abziehen 
und Wiederaufbringen des Rades mancherlei Schwierigkeiten. Auch 
macht man häufig die Erfahrung, daB hydraulisch abgepreBte Räder 
nachher nicht mehr festsitzen. Es war deshalb ein praktischer 
Gedanke von J. H. Fogarty in New-York, den Kranz des 
Zahnrades auswechselbar zu machen, so daß man diesen nur abzu- 
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Fig. 147. 













Z. A.: Auswechselbarer Zahnradkranx von 
J. H, Fogarty in New-York. 


nehmen und einen neuen auf den Radkórper aufzubringen hat, 
ohne diesen dabei aus seiner Lage bringen zu müssen. 

Das neue Rad, das dem Erfinder durch Patent geschützt wurde, 
ist in Fig. 147 im Schnitt dargestellt. Es besteht aus der gußeisernen 
Nabe a, deren Übergang in die Arme b durch Rippen c vermittelt 
wird. Der Kranz d besteht aus zwei gleichen Teilen, von denen 
jeder die Hälfte des Rades umfaßt. An beiden Enden ist jeder Teil 
mit geschlichteten Ansätzen e versehen, die auf ebenfalls geschlich- 
tete Flächen der Arme b aufgelegt werden. Stark konische Schrau- 
benbolzen f halten Kranz und Radkörper zusammen, die zudem in 
der aus Fig. 147 ersichtlichen Weise ineinandergreifen, so daß die 
Möglichkeit einer Verschiebung beider zueinander ausgeschlossen 
erscheinen muß, besonders wenn die Schrauben noch mit einer 
der vielen bekannten Sicherungen versehen werden. 

Derartige Räder brauchen nicht aufgekeilt zu werden, sondern 
werden zweckmäßigerweise hydraulisch aufgezogen. Dadurch wird 
viel Zeit und Arbeit gespart, und die Welle bleibt unverletzt. 


Ein Beitrag zur Benutzung des Kurvenlineals. 
(Mit Abbildung, Fig. 148.) 


Nachdruck verboten. 

Das Aufzeichnen symmetrischer rechter und linker Kurven 
mittels eines rechten und eines linken Kurvenlineals ist schwierig. 
Am besten geht es noch mit der durchsichtigen Zelluloidkurve, 
weil da die Kontrolle der Kurve leichter ist als bei dem hölzernen 
Lineal. Will man ein solches benutzen, so muß man sich an der 
Stelle, wo die Kurve beginnt, und dort, wo sie endet, auf dem 
Lineal einen Strich machen, um den genauen Ansatz zu haben. 
Auf diese Weise wird aber das Kurvenlineal zunächst verschmiert 

und im Laufe der Zeit sogar 
ruiniert. Deshalb dürfte 
inc: folgendes Verfahren Beach- 
tung verdienen. 

Man versieht ein pas- 
sendes Kurvenlineal, z. B. 
das in Fig. 148 gezeichnete, 
in den vollen Partien mit 
zwei kleinen Lóchern von 
ca. 3—4 mm Durchmesser, 
legt dann das Lineal auf den 
Zeichenbogen und zieht 
die gewünschte Kurve. Da- 

— 24 nach markiert man mit 
Nadeln die Mittelpunkte 
der beiden kleinen Lócher 
und sucht auf der Achse 
der gewünschten symme- 
trischen Figur zwei Punkte, 
2.B. a und b. Diese benutzt man zum Festlegen des Mittelpunktes 
für das Loch im Kopfe und des im Schwanze des Lineals. Der Deut- 
lichkeit halber sind in der Skizze die Radien angegeben. Dieselben 
Mittel legt man sodann auf der linken Hälfte der symmetrischen 
Figur fest. Nun braucht man bloß die linke Kurve umgekehrt auf- 
zule gen, um sofort arbeiten zu können. 

Bei sorgfältiger Durchführung der angedeuteten Manipulationen 
wird man stets eine genaue Figur erhalten. Die Methode ist ein- 
fach und zuverlässig. 





Fig. 118. Z. A: Ein Beitrag xur Benutzung 
des Kurvenlineals. 
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Technische Fragen aus dem Leserkreis. 


Nachdruck verboten. 

Frage: Welche Werte hat man in die Berechnung der An- 
strengung eines elektrisch betriebenen Laufkranes einzuführen, um 
den nachteiligen Einfluß der Massen beim Anfahren zu berück- 
sichtigen ? 

Antwort: Bei der Berechnung der Anstrengung von Falır- 
werken geht man allgemein von einem an der Laufradwelle auf- 
tretenden Moment aus: 

M=G ( +p at 
worin: 

M das zum Drehen der Laufradwelle erforderliche Moment 

in kgem, 

G das gesamte zu bewegende Gewicht in kg, 

f der Koeffizient der wälzenden Reibung in cm, 

p der Zapfenreibungskoeffizient, 

d der Lagerzapfendurchmesser in cm. 

Dem für das Moment M erhaltenen Wert gibt man alsdann 
je nach den Verhältnissen einen Zuschlag von 50 bis 100%. 

Neuere Untersuchungen von Sr.-jng. C. Pfleiderer haben jedoch 
dargetan, daß selbst ein Zuschlag von 10099 nicht genügt, wenn 
die bei kurzen Anfahrperioden unter voller Belastung auftretenden 
Beanspruchungen des Fahrwerkes voll berücksichtigt werden sollen, 
da die wirkliche Beanspruchung dann oft das drei- und mehrfache 
des durch die alte Berechnungsweise erhaltenen Wertes beträgt. 

Dr.-Ing. Pfleiderer*) hat folgendes festgestellt: 

1. Beim Anlauf einer Maschine stellen sich infolge der auf- 
tretenden Schwingungen stets größere Anstrengungen des Trieb- 
werks und des Gerüstes ein, als den vorhandenen Arbeits- und 
Massenwiderständen entsprechen. 

2. Bei Fahrtriebwerken ist die Anstrengung beim Anlauf stets 
ein Vielfaches der im Beharrungszustand vorhandenen. 

3. Auch bei Fahrwerken mit frei hängender Last und nach- 
giebigem Gerüst (einschließlich der Drehkrane) führt die Berech- 
nung des größten Wertes der Anstrengung nach der Gleichung 


Kmax = R + pm * m, + Ve + Dm 0 R? — 








m, RE 


(Erklärung der Bezugszeichen siehe weiter unten) stets zu Werten. 
die annähernd mit den von Pfleiderer abgeleiteten genauen 
Gleichungen übereinstimmen und die Anstrengung eher zu groß 
ergeben, was ja im Sinne der praktischen Rechnungen liegt. 

Die angegebene Gleichung für Kmax gibt das Gesetz für die 
größte Anstrengung eines Triebwerkes allgemeiner Art beim An- 
lauf an. Für die Anwendung der Gleichung auf einen Laufkran u. dgl. 
wird die Rechnung bequemer, wenn man die Gleichung auf den 
Radius 1 em der Laufradwelle und nicht der Motorwelle bezieht. 

Es bezeichne aufer den schon oben genannten Bezeichnungen 
M, G, f, p und d ferner: 

T die Anlaufzeit in Sekunden, 

V die Endgeschwindigkeit des Wagens in Sekunden, 

D den Durchmesser der Laufráder in cm, 

i die gesamte Übersetzung des Fahrwerkes, d. h. das Ver- 

hàltnis der Umlaufzahlen von Laufradwelle und Motorwelle. 

n den Wirkungsgrad des Fahrwerks, 

g — 9,81 cm die Erdbeschleunigung, 

8 das Trägheitsmoment des Motorankers in bezug auf seine 

Achse in kqcm. 


setzt man in die Gleichung für Kmax an die Stelle von 
R das zur Überwindung des Fahrwiderstandes erforderliche 


Moment M = G (t +p 3 
pm die Winkelbeschleunigung der Laufräder, d. h. den Ausdruck 
| V 


e D 
m, das Trägheitsmoment von G in bezug auf die Laufradachse, 
2 
d. h. den Wert 59 
m, den auf die Laufradwelle reduzierten Wert von 6,, d. ከ. 
إن‎ 7 
1 12 , 


so ergibt sich aus der Gleichung für Kmax unmittelbar die Gleichung 
zur Bestimmung des Wertes Ms, den man statt des Fahrwider- 
standes M bei Feststellung der Abmessungen der Triebwerkteile in 
die Rechnung einzuführen hat, nämlich 





VD 7 VDE Mie, 
Ms =M+G 2 pr ) m Pa — — 
Meg. Vos om 0 Ti 
0,4 — 8 
g\2 7 


*) Dynamische Vorgiinge beim Anlauf von Maschinen mit besonderer Beriick- 
sichtigung von Hebemaschinen. Von Dr.-Ing. Carl Pfleiderer. Stuttgart, Verlag 
von Konrad Wittwer, 1996. 








Der praktische Maschnen Konstrukteur, 


40. Jahrgang. Nr. 12. Herausgegeben von W. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 6. Juni 1907. 





Nachdruck der In vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, 
ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 











| das erste Vorschruppen statt. Die Kurbelwellenlager wie die Kur- 
|. belzapfen, die noch viereckigen Querschnitt . zeigen, werden rund 
| geschruppt. Die Zapfen werden auf einen Durchmesser abgedreht, 
| der ungefähr 3—5 mm größer ist als der endgültige Durchmesser 
: . . 195 des fertigen Arbeitsstückes. Nach erfolgtem Abschruppen wandern 
(EH SS ee ps EE 150) ہی چس بے‎ | die Kurbelwellen wieder in die Schmiede zurück, werden erwärmt 
ታፓ. : e und dann auf die Maschine, die Fig. 150 veranschaulicht, gebracht 

(Schluß.) Nachdruck verboten. zwecks Ausführung der Winkelstellung der einzelnen Kurven zu- 


Kurbelwellendrehbank 
von de Fries © Cie., Akt-Ges. in Düsseldorf. 


Um die gebohrten Herzstücke von dem Arbeitsstück trennen zu | einander. Diese sehr interessante Maschine besteht aus einem 
können, ist die Herstellung von. zwei Parallelschlitzen, recht- | Bett, auf dem zwei Reitstöcke, deren Spitzen die Automobil-Kurbeln 
winklig zur Bohrlochreihe, erforderlich. Dies geschieht in sehr | zwischen sich aufnehmen, leicht verstellbar sind. Ferner trägt 
rationeller Weise durch die in Fig. 149 abgebildete Tindel- | das Bett zwei Spannzangen, von denen die rechtsstehende durch 
Rapid-Trenn-Fräsmaschine, die beide Schlitze zu | Keilstücke jeweils einen Kurbelarm hält. Die daneben stehende 
gleicher Zeit herstellt. Die Trennungsarbeit erfolgt mittels des | Zange hat eine gleiche Einspannvorrichtung wie die rechtsstehende, 
Fräsblattes ohne irgendwelche Vibration desselben. Dies hat seinen | läßt sich jedoch durch den großen, aus der Figur erkennbaren 
Grund darin, daß der Antrieb nicht wie bei den meisten Kalt- | Handhebel im Kreise drehen. Während die feststehende Zange 
sügemaschinen an dem entgegengesetzten Ende vom Sägeblatt auf | den einen, die bewegliche den anderen Kurbelarm festhält, wird 
der Antriebswelle erfolgt, sondern direkt neben dem Fräsblatt. | die drehbare Zange in rotierende Bewegung versetzt, bis die ge- 





Fig. 149. Z. A.: Kurbelwellendrehbank von de Fries ድ Cie., Akt.-Ges. in Düsseldorf. 


Auch ist die Anordnung so getroffen, daß das antreibende Ritzel ' wünschte Winkelstellung der Kurbelarme zueinander erreicht ist. 
unter der Schnittfläche arbeitet, so daß das Fräsblatt mit ziehendem | Beim Einstellen der Kurbelarme wird vorteilhaft diejenige als 
Schnitt wirkt. Der Antrieb erfolgt mittels Riemenscheibe sowie | Drehungsrichtung gewählt, welche die Welle später beim Rotieren 
konischer Ráder- und Stirnrad-Übersetzung unter Vermeidung von | im Motor erhält. E 
Schneckenrad-Übersetzung, die sich für solch hohe Leistungen, wie Nunmehr wird die Kurbelwelle nochmals sorgfältig ausgeglüht 
sie diese Fräsmaschinen besitzen, als unzweckmäßig erwiesen hat. | und wandert dann in die Dreherei, wo vorerst auf einer kräftigen 
Der Vorschub beträgt bei diesen Maschinen durchschnittlich | Prázisions-Drehbank die Endscháfte mit 2 mm Übermaf genau 
25 mm in der Minute. Eigenartiger Konstruktion sind die Fräs- | abgedreht werden. 
blätter. Sie bestehen aus einer aus Gußstahl hergestellten, zur Von hier aus gelangt die Kurbelwelle auf die ursprünglich 
Aufnahme der Schneidzähne, die sich ihrer einfachen Form halber | von der ,,Tindel-Morris-Co.“ auf den Markt gebrachte, schon oben er- 
sehr gut auf Schnellaufstahl anfertigen lassen, an beiden Seiten | wähnte Tindel-Albrecht-Kurbelwellen-Drehbank, 
mit gleichmäßig verteilten Schlitzen versehenen Scheibe. Die | die in Fig. 135, Heft 11 abgebildet und auf Tafel 26 in ihren Finzel- 
Stellung der Schneidzähne ist derart auf Schnitt gerichtet, daß | teilen dargestellt ist. 
der beim Schneiden auftretende Spandruck kein Verschieben in Jegliche Art von Kurbelwellen, gleichviel welche Anzahl 
radialer Richtung ausübt. Aus diesem Grunde sind auch die | Kröpfungen und welchen Kurbelhalbmesser sie auch besitzen mögen, 
Schneidzähne ohne jegliche besondere Befestigung in den schwalben- | kann ohne die sonst üblichen Extra-Spannvorrichtungen auf dieser 
schwanzförmigen Nuten angeordnet. Die Zahnflanken sind sämt- | Maschine auf das genaueste abgedreht werden. Nach einmaliger 
lich schräg gestellt, um jederzeit ein Freischneiden des Blattes | Aufspannung ist keine andere Operation mehr nötig. Alle Kurbel- 
zu gewährleisten. radien und Winkelstellungen der Kurbeln zueinander werden durch 
Nachdem die Arbeit auf der Kaltsige- bzw. Trenn-Früsmaschine | Gerad- und Rundführung auf den Planscheiben berechnet, ohne 
erledigt ist, werden die Arbeitsstücke auf einen U-förmig ausge- | daß das Arbeitsstück aus seiner Mittellage gebracht wird. Auf 
höhlten Amboßklotz gelegt und die Herzstücke alsdann mit kräf- | der Rückseite der Planscheiben f und g in Fig. 1 der Tafel sind 
tigem Hammerschlag entfernt. Jetzt sieht die Kurbelwelle so aus, | einstellbare Gegengewichte zum Ausbalanzieren der Kurbelwelle 
wie es in Fig. 141, Heft 11 gezeigt ist. angebracht. Das Werkstück wird auf seiner ganzen Länge an drei 
Auf einer recht kräftigen Drehbank oder auch auf der später | Stellen angetrieben, wodurch sein Verdrehen während der Be- 
beschriebenen Tindel-Albrecht-Kurbelwellen-Drehbank findet nun | arbeitung ausgeschlossen ist. Ferner verhütet die zweckmäßige 
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Aufspannvorrichtung mittels der auf jeder Planscheibe befindlichen 
Mitnehmer-Klemmbüchsen d, und d, in Fig. 1 und h in Fig. 12, 
13 und 22 der Tafel eine Längsverschiebung der Kurbelwelle. Die 
Bedienung dieser Bank ist die gleiche wie bei jeder anderen ge- 
wöhnlichen Drehbank; denn die Handhabung des Supports und 
die Meißelspannung desselben weicht von der an anderen Bänken 
meist üblichen Anordnung in keiner Weise ab. 

Fig. 20 der Tafel zeigt den Hauptbestandteil der Maschine; es ist 
dies der gleichzeitig mit den Planscheiben in Rotation versetzte 
Zwischenantriebc (siehe auch Fig. 1), der bei seinen Kreisbewegun- 
gen in nachstellbaren, bronzenen Segmenten läuft. An der einen 
Planseite trägt der Antrieb eine in Fig. 16 und 17 der Tafel heraus- 
gezeichnete flachkantige Schiene a, auf der zwei durch eine Spann- 
schraube miteinander verbundene, aber sonst auf der Schiene frei 
verschiebbare und nur durch zwei Druckschrauben festzustellende 
Spannklauen b, und b, angeordnet sind. Die Schiene und die 
Spannklauen bilden zusammen die Mitnehmer-Vorrichtung. 

Der weitere Arbeitsgang ist der folgende: Bevor die Kurbelwelle 
auf die Bank genommen wird, müssen die Klemmbüchsen d, und d, 
(Fig. 1) der Planscheiben auf den jeweils erforderlichen Hub nach 
der Gradeinteilung eingestellt werden; dies geschieht durch Lósen 
der T-Schlitzschrauben und Verschieben der Klemmbiichsen auf 
der an den Planscheiben befindlichen schwalbenschwanzfórmigen 
Gleitbahn. Nachdem dann die zu den beiden Enudscháften der 
Kurbelwelle gehórigen Futterhülsen in die Klemmbüchsen einge- 
schoben worden sind, wird die Kurbelwelle an den Enden fest- 
geklemmt. Hierauf muß die Kurbelwelle durch Einstellung der 
schon erwähnten Gegengewichte gut ausbalanziert werden, damit 
bei der später folgenden Bearbeitung das Unrundwerden der Zapfen 
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Fig. 150. Z. A.: Kurbelwellendrrhbank von de Fries ድ Cie., Akt.-Ges. in Düsseudorf. 


verhindert bleibt. Durch Kurbel und Ritzel, das in eine Zahn- 
stange z, Fig. 1, eingreift, wird nunmehr der erwähnte Zwischen- 
antrieb mit Mitnehmer-Vorrichtung c an den Kurbelarm des ab- 
zudrehenden Zapfens herangebracht und die Festklemmung mittels 
der ebenfalls schon genannten Spannklauen bewirkt, worauf der 
Drehprozeß erfolgt, bei dem die Abnahme der allergrößten Span- 
querschnitte erlaubt ist, weil der Meißeldruck durch den mit- 
rotierenden Zwischenantrieb aufgenommen wird. 

Die Auflage sowie die Befestigung des Drehmeißels zeigt Fig. 7 
der Tafel. 

Sobald ein Kurbelarm (der Zapfen und die beiden inneren 
Stirnseiten) fertig gedreht ist, werden — nachdem erst der Zwischen- 
antrieb durch einfaches Verschieben nach der Seite entfernt ist — 
die Schrauben der vier Befestigungskloben, die bei den verschiedenen 
Operationen die Mitnehmer-Klemmbüchsen d, und d, gegen Ver- 
drehung sichern, gelöst und die Kurbelwelle um so viel Grad 
verstellt, als ihre Arme untereinander versetzt sind. Somit steht 
der nächste zu bearbeitende Kurbelarm in der Drehachse; es 
braucht dann nur noch die Zwischenantrieb-Mitnehmer-Vorrich- 
tung c herangebracht zu werden, und die Bank ist zum Weiter- 
arbeiten wieder fertig. Auf diese Weise können nacheinander 
sämtliche Kurbelzapfen ohne Umspannung gedreht werden. Ein 
Längsverziehen ist bei diesem Arbeitsprozeß ausgeschlossen, weil 
die Kurbelwelle in ihren Endschäften keinen Körnerspitzendruck 
erleidet, sondern festgeklemmt wird. 

Zur Vollendung der Kurbelwelle fehlt nunmehr noch das Fertig- 
drehen der in einer Achse befindlichen Lagerstellen der Kurbel- 
wellenlager. Dies kann auf einer gewöhnlichen Drelibank, vorteil- 








haft aber auch auf der beschriebenen Tindel-Albrecht-Kurbelwellen- 
Drehbank erfolgen. 

Schließlich kommt noch als letzte Operation das Hobeln der 
Kurbelschenkel in Betracht, das in bekannter Weise auf einer 
Shapingmaschine, Vertikal-Fräsmaschine oder Doppel-Fräsmaschine 
ausgeführt wird. 

Zum Schluß kann noch erwähnt werden, daß Kurbelwellen ähn- 
licher Art, wie sie z. B. beim Bau von Pumpen, Kompressoren und 
Feuerspritzen erforderlich sind, ferner Exzenterwellen zum Gebrauch 
bei Buchdruckpressen, Werkzeuginaschinen, Kältemaschinen, außer- 
dem Schüttlerwellen für Dreschmaschinen usw. in ganz ähnlicher 
Weise hergestellt werden. 

Wir lassen die hauptsächlichsten Abmessungen der Exzenter- 
und Kurbelwellen-Drehbänke .,System Tindel-Albrecht“ normaler 
Ausführung folgen: 


Größe der Maschine 


DurchlaB im 


Zwischenantrieb mm 305 435 610 815 
Maße der Kurbelwellen: 
Einfach gekrópft . کے‎ 115 155 230 295 
Doppelt gekröpft — Winkel 90| Kurbel- 76 102 155 205 
Doppelt. gekröpft — Winkel 180v; Radius- 58 16 115 140 
Dreifach gekrópft — Winkel 1200) in mm | 64 90 128 18 
Vierfach gekröpft — Winkel 90° 58 16 115 140 
Größte Entfernung zwischen den Klemm- 

büchsen . سر‎ a . mm 1070 1530 2450 3050 
Gewicht ca. kg 1170 3000 6800 12200 


Zahnrad-Fräsmaschinen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 23 in Heft 9 u. Tafel 24 in Heft 10.) 


(SchluD.) Nachdruck verboten. 


Die Kegelradhobelmaschine von Smith & Coven- 
try in Manchester ist in Fig. 17 und 18 der Tafel 23 in An- 
sicht und GrundriB dargestellt. Bei ihr kommen zwei Arbeitsstàhle 
zur Anwendung, von denen jeder eine Zahnflanke bearbeitet. Sie 
werden beim Schneiden hin- und hergeführt, wobei ihr Abstand 
voneinander proportional der Annäherung an den Zahnfuß wächst. 
Das Wesentliche der Konstruktion dieser Maschine liegt in der Art. 
wie der Abstand der schneidenden Kanten der beiden Arbeitsstähle 
in der erforderlichen Weise fortlaufend geändert wird. 


Die Zeichnungen lassen erkennen, auf welchem Wege man die 
zweckentsprechenden Bewegungen der Einzelorgane der Maschine 
erreicht. Die beiden Schneidstähle liegen in Fig. 17 nahe der Ma- 
schinenmitte bei a. Sie bestehen aus geraden, 75—100 mm langen 
und etwa 25 mm starken Stählen und stecken in zwei Stahlhaltern, 
die in zwei gußeisernen Führungen b derart hin- und hergleiten. 
daB die Schneidkanten der Stühle radial nach dem Mittelpunkt des 
Kreises q gerichtet sind. Ihren Antrieb empfangen die Stahlhalter 
von den Schubstangen ር, dem Kreuzkopf d und der einstellbaren 
Kurbel e. Während dieser Teil der Maschine die Verjüngung des 
Zahnes von hinten nach vorn herstellt, geben andere, nun zu be- 
sprechende Organe seinen Querschnitten die geeignete Form. 

An die Führungen b sind Ansätze angegossen, die in Quadranten 





endigen, an denen durch die in Fig. 17 erkennbaren Muttern zwei 
Stücke befestigt sind, die endwärts die Stifte g tragen. Diese 
greifen in Kulissensteine ein, die in Führungen h gleiten. Die 
beiden letzteren sind durch Zwischenglieder miteinander ver- 
bunden, die nach dem in Fig. 16 mit den gleichen Bezugsbuch- 
staben bezeichneten Schema eine Parallelbewegung der Führungen h 
bewirken. Man erkennt aus diesem Schema, daß, weil die drei 
Punkte k1m auf der Mittelachse der Maschine festliegen, eine Be- 
wegung des langen Hebels rlt eine solche Bewegung der beiden 
Führungsstücke h zur Folge hat, daß sie sich parallel und beide 
um genau den gleichen Betrag nach der Mittelachse hin oder von 
ihr fort verschieben. In dem Maße, als ihr Abstand wächst, 
eröffnen sie die Führungen b und vergrößern dadurch den gegen- 
seitigen Abstand der schneidenden Kanten. 


Im folgenden soll nun betrachtet werden, wie diese Bewegung 
in der erforderlichen Zeit und in dem erforderlichen Betrag aus- 
geübt wird, um die gewünschte Zahnform herzustellen. Der Hebel 
rlt trägt unten einen in eine Kulisse r endigenden Ansatz. In 
der Kulisse gleitet das Ende einer Schubstange rs, deren andgres 
Ende s in dem Längsschlitz eines um einen Zapfen w drehbaren 
Armes in geeigneter Lage festgestellt ist. Dieser Arm ist auf das 
eine von zwei zusammenarbeitenden Kegelrädern gekeilt, deren 
anderes mit einem im Grundriß, Fig. 18. erkennbaren Sektor c ver- 
bunden ist. Der Sektor trägt ein Segment mit sorgfältig geschnitte- 
nen Zähnen, die mit den Zähnen einer kreisbogenförmigen Stange 
in Eingriff stehen. Diese Stange ist an dem Schlitten befestigt, 
der den Spindelstock. den Teilkopf und den zu bearbeitenden Rad- 
körper trägt. Der Schlitten bewegt sich um ein Zentrum, das 
senkrecht unter der Schnittlinie der Werkzeugstähle liegt; dabei 
erhält er seinen Antrieb von einer Schnecke, die auf einer kreis- 
förmigen Zahnstange arbeitet. Es ist leicht einzusehen, daß zu- 
gleich mit der Bewegung des Schlittens der Hebel rlt ausschwingt 
und die Führungen h verschiebt und dadurch den Abstand der 
Schneidkanten vergrößert. Natürlich wird sich in dem Maße, wie 
der Radkörper sich den Führungen nähert, der gegenseitige Ab- 
stand der beiden Werkzeugstähle mehr und mehr vergrößern, da 
die Stähle sich ja auf Radien bewegen, die nach einem gemeinsamen 
Mittelpunkt hinweisen. 


Es ist nun noch zu erläutern. in welcher Weise man zu einer 
Bewegung der Schneidstähle gelangt. die mit der von einem Odonto- 
graphen für Evolventenzähne aufgereichneten übereinstimmt. Ohne 
in die Theorie der Evolvente und ihre Aufzeichnung durch dieses 
Instrument näher einzugehen, müssen wir doch einiges hierüber ins 
Gedächtnis zurückrufen. Es sei daran erinnert, daß die Eingriff- 
linie zweier Evolventenzähne eine zur Verbindungslinie der Rad- 
Zentren geneigte Gerade ist. Beim Odontograph wird diese Neigung 
zu 75፤/ኔ Grad angenommen. und der Umriß des Zahnes wird durch 
eine Kurve von einem auf dieser Geraden liegenden Mittelpunkt aus 
mit einem Radius beschrieben, der ein Viertel des Radius des Teil- 
kreises des Rades ist. In Fig. 10 (Tafel 23) ist eine auf diese Weise 
gezeichnete Zahnflanke wiedergegeben. Die Abstände der Ordinaten 
0, 1, 2. 3, 4. 5 zeigen den wachsenden Vorschub, während die 
Ordinaten der Kurve jeweils den Betrag anzeigen, um den der 
Schlitten ab sich über oder unter der dargestellten normalen Stel- 
lung befindet. Das Schaubild zeigt die beiden Bewegungen in 
einer Ebene: dabei muß man jedoch im Auge behalten. daß sie 
in der wirklichen Maschine in Ebenen vor sich gehen, die unter 
einem rechten Winkel zueinander stehen. Die Größe des Radius 
cd in Fig. 10 ist für alle Räder eines Satzes die gleiche. Um den 
konstruktiven Schwierigkeiten zu begegnen, die bei einer Maschine 
auftreten können, in der diese Größe verändert werden kann, führt 
man die Korrektur dadurch aus. daß man dem Hebel eine größere 
Bewegung für das gleiche Vorschubverhältnis gibt, so daß, während 
die Abstände 0, 1, 2. 3. 4. 5 konstant bleiben. die Länge der Ordi- 
naten um einen größeren oder kleineren Betrag variiert. wobei 
einem kürzeren Radius eine grófere Geschwindigkeit und einem 
làngeren Radius eine geringere Geschwindigkeit entspricht. Dies 
ist in Fig. 10 durch die gestrichelten Zahnflanken angedeutet. Im 
Betrieb wird die Verkürzung oder Verlängerung des Radius da- 
durch erhalten, daß man das Ende s der Stange rs in der Nut 
des bei w angelenkten Armes verschiebt, wobei eine an diesem 
angebrachte Skala eine genaue Einstellung ermöglicht. Für ver- 
schiedene Teilungen muß man außerdem den Winkel der Schneid- 
stáhle ándern. Zu diesem Zweck sind auch die Quadranten mit 
Gradteilungen versehen. 

Die Einzelheiten in Fig. 1, 2. 9 und 11—15 sind einer auto- 
matischen Zahnrad-Fräsmaschine von J. Parkinson 
& Son in Shipley entnommen, die Räder mit einem Teilkreis- 
durchmesser von 64—1220 mm und bis 251 mm Breite bearbeitet. 
Die Maschine weist die vertikale Bauart auf: der Radkórper wird 
in senkrechter Lage von einer horizontalen Welle getragen. Der 
Schneidstahl rückt unter ihm vor. und das Rad wird mittels eines 
Schraubenrades automatisch geteilt. Der Antrieb erfolgt durch 
Los- und Festscheibe. Die Einzelheiten des Teilmechanismus er- 
kennt man in Fig. 1, 2, 9 und 12—15, den 00000 in 
Fig. 11 der Tafel 23. 


Dreiplungerpumpe und Zentrifugalpumpe 
von Bopp & Reuther in Mannheim-Waldhof. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 30.) 


Nachdruck verboten. 

Auf kleinem Raume große Leistungen zu erzeugen, ist eine 
an den Konstrukteur immer strenger herantretende Forderung. Die 
modernen Maschinen mit direkter Rotation, wie Dampfturbinen 
und Zentrifugalpumpen, besitzen glücklicherweise schon an sich 
den Vorzug einer gedrängten Bauart, da alle zur Umwandlung 
einer hin- und hergehenden in eine drehende Bewegung erforder- 
lichen Teile, wie Kolben- und Schubstange. entfallen. Dazu kommt, 
daB diesen Maschinen von Natur eine hohe Umlaufzahl eigen ist. 
Der Schnellbetrieb aber verkleinert die Maschinen bei gleicher 
Leistung oder, was dasselbe ist. er vergrófert die Leistung bei 
gleichbleibenden Abmessungen. ist somit dem Bestreben, auf kleinem 
Raume große Leistungen zu erzielen, förderlich. Während also 
die Maschinen mit direkter Drehbewegung den Konstrukteur in 
der Erfüllung der angegebenen Forderung unterstützen, bereiten 
ihm die mit hin- und hergehender Bewegung arbeitenden Maschinen 
in dieser Beziehung mancherlei Schwierigkeiten. Bis zu gewissen 
Grenzen läßt sich jedoch auch hier noch manches erreichen, und 
so ist man — durch äußere Verhältnisse, wie beschränkter Pumpen- 
raum in Bergwerken, hohe Umlaufgeschwindigkeit des mit der 
Pumpe zu kuppelnden Elektromotors. gezwungen — zur Konstruk- 
tion von Schnellàufern mit hoher Tourenzahl gelangt, die einen 
kleinen Raum einnehmen. 

In Fig. 4—6 und 11—12 der Tafel 30 ist eine derartige schnell- 
laufende Plungerpumpe in ihren Einzelteilen dargestellt, die nicht 
nur für Riemenbetrieb, sondern auch für den Antrieb durch einen 
Elektromotor geeignet ist und sehr wenig Raum beansprucht. Diese 
Dreiplungerpumpe der Maschinen- und Armaturen-Fabrik 
Bopp & Reuther in Mannheim láuft mit 280 Umdr./Min. 
Derselbe Typ in kleinerer Ausführung macht sogar 350 Umdr./Min. 
Bei einer Leistung von 44 cbm in der Stunde ist die von ihr ein- 
genommene Grundflüche kaum 4 qm. 

Diese neue Konstruktion eignet sich ganz besonders zum För- 
dern großer Wassermengen auf mittlere und größere Fórderhóhen. 
Die drei Kurbeln sind unter 120° gegeneinander verstellt. Durch 
eine solche Anordnung einer Mehrheit von rasch nacheinander 
wirkenden Antriebskräften sucht man der bei rotierenden Pumpen 
sich ohne weiteres ergebenden kontinuierlichen Wasserfórderung 
möglichst nahe zu kommen und eine gleichmäßige Arbeitsverteilung 
zu erreichen. Infolge der auf solche Weise erlangten beständigen 
Saugwirkung eignet sich dieser Schnelläufer auch für große Saug- 
höhen. Der Plungerdurchmesser ist 100 mm, der Hub 125 mm. Die 
lichte Weite des Saugstutzens beträgt 150. die des Druckstutzens 
125 mm. Die Ringventile. deren eines in Fig. 11 im Vertikalschnitt 
und in Fig. 12 im Grundriß dargestellt ist, sind einzeln zugänglich 
und leicht zu erreichen. Ihre Armierung richtet sich nach der 
Beschaffenheit des Wassers. Die Ventilsitze sind auswechselbar. 
Die Kurbelgetriebe werden von einem abnehmbaren Mantel aus 
poliertem Stahlblech umhüllt. was Sicherheit gegen Unfälle gewährt. 
Zugleich wird dadurch dem Verspritzen von Öl vorgebeugt; letzteres 
läuft an der Innenseite des Mantels herunter und sammelt sich in 
dem als Mulde ausgebildeten Gestell. Von da kann man es von Zeit 
zu Zeit durch einen Hahn ablassen. filtrieren und wieder verwenden. 
Die Schmierung erfolgt für alle Teile zentral. Für jeden einzelnen 
Teil ist die Ölzufuhr einzeln einstellbar. Zum Ausgleich der 
Schwankungen in der Wasserzufuhr ist ein allen drei Einzelpumpen 
gemeinsamer Saugwindkessel in die Saugleitung eingefügt und mit 
dem Maschinenrahmen verschraubt. Die Druckventilverschlüsse 
sind zu dem gleichen Zweck als Windhauben ausgebildet, so daß 
ein stoßfreier, ruhiger Gang gewährleistet ist. 

Pumpe und Elektromotor können auf eine gemeinsame Funda- 
mentplatte montiert werden. damit ein Senken des einen oder 
anderen Lagers und damit ein Heißlaufen ausgeschlossen ist. Der 
Antrieb erfolgt alsdann mittels einer Stirnradtibersetzung. Bei 
Ausführung für Riemenantrieb wird auf die Kurbelwelle eine Los- 
und eine Festscheibe aufgesetzt. erstere mit Leerlaufbuchse. 

Die oben angegebene Forderung erfüllt sich ganz von selbst. 
wenn die gerade vorliegenden Verhältnisse es gestatten. statt einer 
Kolbenpumpe eine Zentrifugalnumpe zu verwenden. Eine 
solche ist nach Ausführungen der Firma Bopp & Reuther in 
den Fig. 7—10 und 13—21 der Tafel 30 in Ansicht. Schnitt- und mit 
ihren hauntsächlichen Einzelteilen dargestellt. Diese Pumpe fördert. 
in vier Stufen arbeitend. bei einer Umdrehungszahl von 1500 
Umdr./Min. 14.5 cbm in der Stunde auf 70 m Höhe. Bei dieser 
Leistung angestellte Untersuchungen haben einen Wirkungsgrad 
der Pumpe von 620% ergeben. Die von ihr eingenommene Grund- 
fläche beträgt nicht mehr als 0.7 x 1.15 qm, also nur etwa 0,8 qm. 
Saug- und Druckstutzen haben 50 mm lichte Weite. Die Laufrad- 
welle durchdringt das mehrteilige Gehäuse in zwei Stopfbüchsen 
und wird beiderseits in äußeren Kugellagern geführt.  Entwüsse- 
rungs- und Entlüftungsháhne sind an den tiefsten und höchsten 
Stellen des Gehäuses vorgesehen. Eine Überlaufleitung w (Fig. 20) 
setzt die Stopfbüchse der Saugseite unter Druck. damit keine Außen- 
luft durch sie hindurch in das Pumpeninnere angesaugt wird. 


Über die Vernichtung und Verwertung von 


Tierkadavern. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 25 und Abbildungen, Fig. 151 u. 152. 


(Schluß.) , Nachdruck verboten. 


Das Einrücken der Maschine erfolgt durch einen feststellbaren 
Hebel h, der seine Bewegung auf die Riemenführer der Fest- und 
Losscheiben oder auf eine Friktionskupplung der Haupttrans- 
missionswelle überträgt. 

Mit diesem Hebel ist ein Gestänge verbunden, so daß der Kessel- 
einschüttdeckel während der GetrieteLewegung gesch:ossen gehalten 
wird, ein Öffnen also unmöglich ist. Der Einschüttdeckel ist zu 
diesem Zweck über seinen Drehpunkt hinaus laschenartig ver- 
längert, und unter die Laschen schiebt sich bei Getriebeeinrückung 
ein den Verschluß sichernder segmentartiger Hebel. 
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unter der Fußbodenabdeckung, sind also leicht zugänglich. Da die 
Handräder auf den Ventilspindeln sich in Handhöhe über dem 
Fußboden befinden, so gestaltet sich die Bedienung sehr einfach. 
Außerdem bezeichnet ein Schild über jedem Handrad den Gebrauchs- 
zweck. Ein Manometer in Gesichtshöhe zeigt den Dampfdruck an. 

Die Rückstände, das sind die durch Kochen und Bewegung nicht 
aufgelösten Teile einschließlich der Knochen, werden nach Schluß 
des Kochprozesses durch eine verschließbare Öffnung am unteren 
Mantelteil entfernt. Die unbrauchbaren Teile führt man dem Ver- 
brennungsofen zu, während die Knochen in einer Mühle zu Mehl 
gemahlen werden. 

Wie aus Abbildung Fig. 152 hervorgeht, wurde der Kessel ver- 
senkt, so daß eine Belästigung beim Arbeiten durch Wärme kaum 
eintreten kann, zumal der Mantel noch mit Wärmeschutzmasse 
belegt ist. Auch erscheinen hier durch freiliegende Getriebe und 
Riemen hervorgerufene Unfälle ausgeschlossen. 

Würde man den Kessel nicht versenkt, sondern direkt auf den 
Fußboden oder nur um ein Geringes versenkt aufstellen, so wäre 
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Fig. 151. Z. A.: Über die Vernichtung und Verwertung von Tierkadavern. 
| 
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Der erwähnte Deckel, der am Umfange durch Flügelmutter- 
schrauben auf den Schütthals unter Beifügung einer Dichtung auf- 
gepreßt wird, trägt in der Mitte ein Ventil b,, das mit einem an 
eine Rohrleitung angeschlossenen Metallschlauch verbunden wer- 
den kann. 

Sind die in den Kessel aufgegebenen Fleischteile genügend 
aufgelóst und das Fett ausgeschieden, so wird das Getriebe ab- 
gestellt und heißes Wasser in den Kessel gedrückt. Da das Fett 
spezifisch leichter ist als Wasser, so wird es auf diesem schwimmen 
und bei weiterer Füllung des Kessels bei geóffnetem Deckelventil b, 
durch den Metallschlauch in eine Rohrleitung geschafft werden. 
die es nach dem in der Gesamtanordnung, Fig. 151, mit D bezeich- 
neten Fettlager leitet. Dort befindet sich ein róhrenartiger Kühl- 
apparat stehender oder liegender Bauart, in den man das Fett 
abläßt, um beim Füllen der Fässer oder Behälter alle übeln Gerüche 
zu vermeiden. 

Außer der erwähnten Dampf- und Heißwasserleitung ist noch 
eine Kaltwasserleitung an das Kesselinnere angeschlossen, die in 
der Hauptsache, event. unter Mitbenutzung der Heifiwasserleitung, 
zur Reinigung oder zur Abkühlung des Kessels verwendet werden 
soll. Die erforderlichen Ventile und der Dampfverteiler i liegen 


ein Podest mit eiserner Treppe erforderlich, um die Fleischteile 
durch den Füllschacht in den Kessel schütten zu können. Ferner 
müßten die Riemenscheiben durch ein Deckenvorgelege angetrieben 
und das Getriebe auf dem Fußboden mit einem Schutzgitter um- 
geben werden. 

Die Anlage zur Vernichtung und Verwertung 
von Tierkadavern ist in ihrer Gesamtanordnung aus Ab- 
bildung Fig. 151 zu ersehen. 

Auf einem umzäunten Terrain sind ein Arbeits- und ein Neben- 
gebäude errichtet. Die auf dem Transportwagen Fig. 18—20, Taf. 25 
durch die Einfahrt A Fig. 151 herzugeführten Tierkadaver usw. 
werden, wenn sie verwendbar sind, auf den Rollwagen über die 
Rampe Y nach dem Arbeitsraum F befördert. Müssen sie ver- 
brannt werden, so bringt man sie sofort nach dem Verbrennungs- 
ofen im Raum M und vernichtet sie dort. 

In dem Arbeitsraume F findet das Enthäuten sowie das Zer- 
teilen der Tiere in Stücke statt, die durch die Einfüllöffnung in 
einen der im daneben liegenden Raum G aufgestellten Kochkessel 
bb, eingebracht werden können. Der eine davon dient stets als 
Reserve. Im Raume G steht auch eine Knochenmühle c, neben der 
genügend Raum für eine zweite vorhanden ist. 











An den Koch- und Mahlraum grenzen das Fettlager D und das 
Mehllager E, denen die Rampe Z zum Beladen der Wagen vor- 
gelagert ist. 

Auf dem an das Fettlager grenzenden Flur liegt das Zimmer B 
des Pförtners, dem die Kontrolle über Ein- und Ausgang über- 
tragen ist. An B schließt sich das zugleich als Bureau verwendete 
Laboratorium C, wo die dem Arbeitsraum entnommenen Fleisch- 
proben untersucht werden. Ein Fenster in der Wand ermöglicht 
die Überwachung des Personals im Arbeitsraume. 

Auf der entgegengesetzten Seite wird der Arbeitsraum vom 
Trockenraum H begrenzt, in dem die Felle auf Stellagen aufgehängt 
und entweder durch natürlichen Zug oder auf künstlichem Wege 
mittels Heizdampfes getrocknet werden kónnen. Die Luftzufüh- 
rung erfolgt durch einen (schraffierten) Kanal r unter dem Fuf- 
boden; seine Öffnung außerhalb des Gebäudes ist mit einem Gitter 
nebst dahinter sitzendem, von innen regulierbarem Schieber ausge- 
stattet. Er steht mit dem Raume H durch eine Anzahl Schlitze 


in Verbindung, so daß die Luft möglichst verteilt in den Raum und 


an das Trockengut gelangt. 

In der Decke des Raumes H befindet sich eine Öffnung u,. an die 
sich ein Abzugschlot anschließt, der über Dach deflektorartig aus- 
gebildet ist. Die Regulierung der Abluft erfolgt durch eine Drossel- 
klappe, die mittels Kettenzuges stellbar im Abzugsschlot sitzt. 

Im Arbeits- (F), Koch- (G) sowie Maschinenraum (J) wird 
die Luft in gleicher Weise abgesaugt, 
während in den übrigen Räumen die 
Lüftungskanäle u im Mauerwerk über 
Dach hochgeführt sind. Jeder dieser 
Kanäle weist eine untere und eine obere 
mit Gittern und Klappen versehene 
Öffnung auf. 

Durch Heizkörper mit Frisch- 
luftzuführung wird nur der Arbeits- 
raum F erwärmt. Die Heizkörper 
stehen in den Fensternischen und 
erhalten die Luft durch Öffnungen 
r, in den Fensterbrüstungen, die 
außen Gitter und innen einstellbare 
Klappen besitzen. Kochraum G und 
Maschinenraum J werden nicht be- 
sonders erwärmt, da die Apparate 
und Maschinen darin trotz bester 
Isolierung noch genügend Wärme 
ausstrahlen. 

An den Trockenraum schließt 
sich der Kesselraum K an, in dem 
ein Flammrohrkessel für 8 At Be- 
triebsdruck untergebracht ist. Vor 
dem Heizerstande ist so viel Raum 
gelassen, daß im Fußboden versenkt 
eine Grube h zur Aufnahme des aus 
der Heizung und den? Kochkesseln 
zurückfließenden Kondenswassers so- 
wie des frischen Speisewassers ange- 
legt werden konnte. 

Der Dampfkessel wird aus dieser Grube entweder mittels eines 
an der Wand angebrachten Injektors i oder durch die daneben 
auf einem Fundament montierte Dampfpumpe k gespeist. 

Über dem Dampfkessel lagert auf Konsolen der Heißwasser- 
kessel g, dessen Wasser indirekt durch Dampfheizungsspiralen p 


von Kupferrohr erhitzt wird. Der  Essenschieber weist zur 
Verhinderung eines vollständigen  Absperrens des  Essenzuges 
zwei Löcher von je zirka 60 mm Durchmesser auf. Die Rauch- 


gase entweichen in den 60 m hohen freistehenden Schornstein auf 
dem Hofe. In den Fuchs, der Schornstein und Kessel verbindet, 
mündet auch der Fuchs, der die Abgase aus dem Kadaver-Ver- 
brennungsofen in die Atmosphäre abführt. 

In einem Anbaue O ist das Kohlenlager untergebracht, das 
mit dem Raume M durch den beschriebenen Füllschacht und mit 
dem Kesselraum K durch einen Karrengang in Verbindung steht. 

Von dem Dampfdom des Kessels zweigt von dem einen Stutzen 
eine direkte Dampfleitung nach den Kesselspeiseapparaten i, k und 
eine zweite Leitung nach dem Dampfverteiler e in dem Maschinen- 
und Apparatenraum I neben dem Kesselraum ab. Dieser auf 
Konsolen lagernde, mit Manometer, Entwässerungsvorrichtung und 
Kondenswasserableiter versehene Dampfverteiler trägt mehrere 
Stutzen, die durch Schilder gekennzeichnet sind als: Dampf- 
maschine, Heizung der Kochapparate, Heizung der Räume, Hei- 
zung des Trockenraumes, Heißwasserbereitung, Pulsometer oder 
Dampfpumpe im Brunnen und Zuleitung vom Dampfkessel. Die 
angeschlossenen Rohrleitungen (p) sind in ihrem Verlauf in den 
Abbildungen Fig. 151 u. 152 zu verfolgen. Jede von ihnen trägt 
. unmittelbar hinter dem Verteiler e ein Absperrorgan. 

Die Dampfmaschine im Raume I überträgt von ihrer Riemen- 
scheibe die Bewegung auf eine an der Decke des Maschinenraumes 
in Hänge- und Wandlagern montierte Transmission 2. Von dieser 
führt eine Riemenleitung nach der unter dem Koch- und Mahl- 
raum G verlegten Wellenleitung 1, von der aus die Getriebe der 
Kochapparate sowie der Knochenmühle betätigt werden. Die Sel- 
lersstehlager dieser Leitung sind auf Sandsteinsockeln montiert 
und behufs Wartung resp. Ölung von einem Kellergange aus zu- 





günglich. Zur Kraftübertragung für die Kochapparate sind auf 
dieser Welle Friktionskupplungen angeordnet, während die Knochen- 
mühle durch ein Zwischenvorgelege mit Fest- und Losscheibe 
in Betrieb gesetzt wird. 

Auf der Deckentransmission 2 sitzt die Antriebscheibe für die 
ebenfalls durch Friktionskupplung aus- und einzurückende Dynamo- 
maschine d im Maschinensaale I. 

Eine Schalttafel neben der Dynamomaschine trägt alle für 
eine Beleuchtungsanlage erforderlichen Apparate. 

Ferner wird durch die Deckentransmission eine in der Werk- 
statt L aufgestellte Bohrmaschine 1 angetrieben, desgl. kónnte man 
auch das Schmiedefeuer m, dessen Ventilator zurzeit von Hand 
bewegt wird, von der Transmission aus antreiben. 

In der Werkstatt L sind im übrigen noch die Gegenstünde und 
Apparate für Reparaturen, wie AmboD, Feilbank mit Schraub- 
stócken, Schrank und Wandbretter usw. untergebracht. 

Wie in Fig. 151 punktiert angedeutet ist, ward über der 
Werkstatt L, auf Trägern ruhend, ein Kaltwasserreservoir montiert, 
dem das Wasser durch eine Dampfpumpe oder einen Pulsometer, 
deren Dampfleitung mit p bezeichnet ist, aus dem Brunnen abseits 
vom Gebäude im Rohre t zugeführt wird. Der jeweilige Wasser- 
stand wird durch eine Signalrohr-Luftdruckleitung von einem im 
Maschinenraum über dem Dampfverteiler in Gesichtshöhe montierten 
Manometer angezeigt. Außer einem Überlauf führen zwei Haupt- 


Fig. 152. Z. A.: Über die Vernichtung 
und Verwertung von Tierkadavern. 
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leitungen 8, an die sich Zweigrohre schließen, nach den in der 
Zeichnung kenntlich gemachten Verbrauchsstellen sowie zu den 
Hydranten t, außerhalb der Gebäude. Gegen Frostgefahr ist das 
in einem geschlossenen Raume stehende Reservoir durch Umhüllung 
mit Wärmeschutzmasse gesichert, der Raum selbst kann aber auch 
durch Dampfheizung und die Abwärme des Auspuffrohres der 
Dampfmaschine auf zirka 5° C temperiert werden. 

Für das Personal und ihre Angehörigen ist in dem auf 22° C 
geheizten Raum N eine Badeeinrichtung eingebaut worden, die aus 
Zellen für ein Wannenbad n und drei Brausebüdern n, besteht. 
Sämtliche Badestellen haben Zuleitungen für kaltes und warmes 
Wasser, so daß der Badende sich das Wasser mischen kann. Ein 
Verbrühen ist ausgeschlossen, da die Hähne immer zuerst das 
kalte Wasser von zirka 10? C laufen lassen, dem nur soviel heiDes 
Wasser beigemengt wird, daß die Mischung hand warm ist. 

Da das Gebäude auf der einen Seite zirka 12 m von der Um- 
zäunung abliegt, so können dazwischen für das in dem Neben- 
gebäude wohnende Personal Gärten angelegt werden. Das Neben- 
gebäude enthält im Erdgeschoß eine aus zwei Stuben P P,, der 
Küche P, und der Speisekammer P, bestehende Wohnung für den 
Pförtner und darüber im ersten Stock eine solche für den Kutscher 
oder Kesselheizer. Die Beheizung der Wohnräume P P, soll durch ge- 
wöhnliche Zimmerófen erfolgen. Wasserzuleitung sowie Abfluß- 
leitung ist in den Küchen vorhanden. 

An das Treppenhaus der Wohnungen schließt sich die Wagen- 
remise Q für zwei Wagen, und darüber befindet sich der Futter- 
boden. Der Zugang dorthin kann von dem Treppenhaus aus er- 
folgen, indes ist auch nach der Vorderseite des Zufahrtsweges außer 
Fenstern eine Luke mit Aufzugsvorrichtung für die Ein- und Aus- 
gabe der Vorräte gelassen. 


In weiterer Folge schließen sich an: der Pferdestall R für 


vier Pferde sowie eine Abortanlage S mit drei Klosetts und Pissoir. 


Überall ist Wasserzu- und Ableitung vorhanden. 

Zur Aufnahme der Abwässer des Fabrikbetriebes und der Ex- 
kremente wurden neben den Klosetts 8 zwei Gruben T T, ange- 
legt. In der größeren Grube T sollen sich, die mitgeschwemmten 
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gröberen Stoffe und Fäkalien absetzen, so daß nur die wässerigen 
Bestandteile zur nochmaligen Klärung nach der Grube T, über- 
treten. Von hier erfolgt dann der Abfluß des Wassers nach einem 
benachbarten Siel usw. Die Gruben sind durch Einsteigeschächte 
zugänglich und werden, besonders Grube T, in gewissen Zwischen- 
räumen durch Auspumpen mittels pneumatischer Latrinenwagen 
entleert. 

Zum Schlusse sei noch erwähnt, daß sich die Anlage, da 
derartige Betriebe meist abseits liegen, durch eine über dem 
Knochenmehl- (E) und Fettlager D, sowie dem Pförtnerraum K 
und Laboratorium C zu schaffende Wohnung entsprechend aus- 
bauen ließe. Hierbei könnte der Flur oder ein Teil des La- 
boratoriums als Treppenhaus benutzt werden, auch würde man 
sich so eine wesentlich wirksamere Fassade schaffen können.*) 


Die Eisenkonstruktionen des neuen Lager- 
schuppens am Brüsseler Hafen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 29.) 


Nachdruck verboten. 

Im „Genie civil“ findet sich eine Beschreibung der neuen 
Anlagen des Brüsseler Hafens, wobei auch der neben dem neuen 
fünfgeschossigen Lagerhause errichtete Lagerschuppen kurz 
erwähnt wird. Ist schon der neue fünfstöckige Speicher mit seinen 
180 m Front und 60 m Tiefe ein außergewöhnlich imposanter Bau, 
so ist es der 230 m lange und an der breitesten Stelle 77 m tiefe 
Lagerschuppen B noch viel mehr. Wie Fig. 15 erkennen läßt, ist 
er vom Lagerhause A durch sechs Eisenbahngeleise geschieden, 
die behufs Erleichterung des Verkehrs so angeordnet sind, daß 
zwei als Umschlaggeleise und die vier anderen als Ladegeleise für 
den Schuppen dienen, so daß jedem Geleise ein bestimmter Abschnitt 
des Schuppens zugewiesen ist. Dadurch erscheint der Schuppen B 
im Grundriß in vier Abschnitte zerlegt, von denen der eine 77,0, 
der zweite 72,68, der dritte 68,36 und der vierte 64,0 m tief ist, 
wobei die Laderampen auf beiden Seiten mit gemessen wurden. Am 
einen Ende schließt sich an den Schuppen B ein schmaler Schuppen C 
für zurückgehende Güter, und rechts davon oben liegt ein Schuppen 
für feuergeführliche Waren. Bei E sind in den Schuppen B die 
Bureaus eingebaut. außerdem aber ward bei F ein besonderes 
Bureaugebäude errichtet. 

Der Schuppen B hat eine Gesamtgrundfläche von rund 12 525 qm 
und wird in der Hauptsache durch die aus Fig. 1 im Querschnitt 
ersichtliche Eisenkonstruktion überdacht, deren Säulen teils von 
Bruchsteinsockeln, teils von abgetreppten Betonmonolithen getragen 
werden. 

Die Dachkonstruktion des Schuppens wird an der Ostseite von 
der Umfassungsmauer des Schuppens getragen, an der Westseite 
dagegen stützt sie sich auf eiserne, von dem Gemäuer unabhängige 
Pylonen. Zwischen diesen und dem Gemäuer sind 15 em Zwischen- 
raum gelassen. 

Die Dachflächen sind durch Säulen im Innern derart geteilt, 
daß durch Sheds überdeckte Hallen von ca. 16.3 m Spannweite 
entstehen. Sowohl die Säulen als auch die Binder der Sheds sind 
gelenkig. so daß sich jeder Teil unbehindert ausdehnen und 
zusammenziehen kann. Allerdings wurde dadurch die Konstruktion 
verteuert, nun sind aber auch alle schädlichen Spannungen im 
System vermieden. 

Von den beiden Neigungsflächen jedes Sheds ist die eine mit 
Ziegeln gedeckt, die andere verglast. 

Wie man aus den Zeichnungen der Tafel erkennt. sind die 
Binder G und H als Fischbauchträger konstruiert. Die Obergurte a 
wurden aus [-Eisen 90x 10x8 mm von 14.10 kg Gewicht per 
lauf. m, die Untergurte b aus ፲ Eisen von 102 x 76 x 9 zu 12,17 kg 
Gewicht per lauf. m ausgeführt. Die Zwickelbleche cd an den 
Enden haben 12 mm Dicke und enthalten die Drehbolzen ef der 
Gelenke. Die Diagonalen, ከ sind aus Winkeleisen von 60 X 60x 8 mm 
und 7,0 kg Gewicht zugeschnitten und durch Zwickelbleche von 
10 mm Dicke mit den Gurtungen verbunden; L_-Eisen von 75 x 75 
x 7,5 und 8.4 kg Gewicht versteifen die Endplatten ር 1. Die Länge 
der Binder G H, gemessen zwischen den Zapfenmitteln, stellt sich 
auf 14.134 resp. 8.16 m (vgl. Fig. 2 u. 3). 

Die Bolzen f der Binder finden ihren Halt in den Köpfen i 
der Dreieckständer J und k der Ausleger K. Diese Köpfe sind 
als Walzenlager gedacht und mit den Ständern verschraubt oder 
vernietet. 

Für die Dreieckständer J. deren Details in den Fig. 4,5u.7 ge- 
geben sind, benutzte man je vier Winkeleisen von 150 x 150 x 15 mm 


*) In Fig. 151 bezeichnet: 
— — — — (s) Kondens- und Abdampfleitung. 
(p) Damnfleitung. 
..— — Kaltwasserleitung t und t,. Hydrant .ہا‎ 
س۳‎ ...%') Abwasserleitung. 
POM" (w) Warmwasaerleitung. 
— x x — x x (ኛነ Fettrohrleitung. 
Abluftkanalquerschnitte: über Kreuz schraffiert (u,). 
Frischluftkanalquerscbnitte: schrág unterbrochen schraffiert (r,). 
Heizkörper: getipfelt i. 
Wasserzapfstellen: u. 
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zu 34.2 kg Gewicht, für die Vertikalen 1 und für die eingeschalteten 
Zwickelbleche Blechtafeln von 300x123 mm und 28,08 kg. Die 
Horizontalen m sind aus Winkeleisen von 80x 80x 10 mm und 
11.8 kg Gewicht per lauf. m und die Diagonalen aus Flacheisen von 
80 x 10 mm und 6,2 kg Gewicht hergestellt. Die Schrauben, welche 
die kugeligen FüBe n mit den Stándern verbinden, sind 20 mm stark. 

Die Füße n haben oben die Form von ebenen Platten und gehen 
unten in hohle Halbzylinder über, die sich um die entsprechend 
gestaltete Kopfpartie eines Kugellagerbockes o herumlegen. Dieser 
Bock ist aus Gußeisen mit 25 mm starker Bodenplatte hergestellt 
und wird durch sechs Schrauben in dem 50 cm hohen Betonblocke 
verankert. 

Die gelenkig gekuppelten Dreieckstützen K K, haben je 8,16 m 
Auslegerlänge und ähneln im Prinzip den Ständern der heute ge- 
bräuchlichen GieBerei-Ausleger-Drehkrane. Für ihre Obergur- 
tungen o wurden Winkeleisen von 100 xX 120 x 12 mm und 19.96 kg 
Gewicht, für die Endbleche p Schmiedebleche von 200 mm Breite 
und 12 mm Dicke gewählt. -Die Köpfe der Ausleger K gewähren 
im Grundriß das Bild von Fig. 11 und die der Ausleger K, das von 
Fig. 9; zusammengesetzt ist eine derartige Verbindung im Grund- 
riß Fig. 14 dargestellt. Der Drehbolzen ist 75 mm dick, die ihn 
haltenden Bleche sind durch aufgenietete Winkeleisen von 80x 80 
x 10 zu je 13.11 kg Gewicht per lauf. m versteift. Für die Verti- 
kalen q wurden Winkeleisen von 150% 180 እረ 15 mm und für die 
Druckstreben r solche von 100 x 120 x 12 mm mit 18.72 kg Gewicht 
benutzt. Ebensolche Winkeleisen wurden dann auch für die Streben s 
verwendet. während die Steifen t aus Winkeleisen von 70 x 70 
x9 mm hergestellt sind. 

Das Fußlager vw für den Ausleger ist ebenfalls gelenkig. Als 
Material diente GuBeisen. Der Kopf des Unterteiles w ist ab- 
nehmbar. um ihn, wenn er abgenutzt sein sollte, auswechseln zu 
können. 

e Die Details der wichtigeren Verbindungen der Ausleger sind 
in den Fig. 8—12, 16 u. 17 der Tafel gegeben. 


Die Berechnung von Schwungrädern. 
Von H. Fock. 


(Mit Abbildung, Fig. 153.) 


(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 


2. Die Beanspruchung der Arme. 


Wir betrachten die Beanspruchung der Arme zunächst allge- 
mein, wobei wir davon ausgehen, daß die Arme an der Nabe 
festgehalten seien, was auch den im Betrieb sich evt. einstellenden 
Vorfällen entspricht: denn eine Störung wird in erster Linie durch 
Stillstehen der Welle verursacht. 

WirkungderUmfífangskrüfte. Die Umfangskrafte wer- 
den im allgemeinen in den Armen Biegungsmomente hervorrufen. 

Die Wirkung der lebendigen Kraft: Das gedachte, von der Welle 
eingeführte Störungsmoment wird auch den Arm festhalten, während 
der Kranz infolge seiner lebendigen Kraft bestrebt bleibt, sich 
weiter zu drehen. Daher mußten wir bei der Berechnung des 
Kranzquerschnittes auch seine lebendige Kraft in Rechnung ziehen. 
Das störende Moment sei nun aber so groß, daß es tatsächlich 
das Rad anhält; die im Schwungrad herrschende lebendige Kraft 
ist also nicht mehr imstande, das Störungsmoment zu überwinden, 
und damit ist der Fall eingetreten, daß an jeder Stelle das 
Stórungsmoment gleich dem Triebmoment ist (größer als dieses 
kann jenes nicht sein; denn dann würde das Rad im umgekehrten 
Sinne zu laufen beginnen). Die Folge aber ist die, daß jeder 
Querschnitt des Armes vom Störungsmoment entgegengesetzt gleich 
stark beansprucht wird, wie vom Antriebmoment; d. h. daß im 
Augenblicke des plötzlichen Stillstehens die lebendige Kraft des 
Kranzes auf den Arm kein in Rechnung zu ziehendes Moment 
ausüben kann. Im allgemeinen hat aber bei Gleichgewichtszustand 
der Arm nicht die Aufgabe, die im Kranz aufgespeicherte Énergie 
nach der Welle abzuführen oder eine Energie von dieser her in 
den Kranz einzuleiten; dieser Fall tritt erst dann ein, wenn 
eine vergrößerte Kraftabzabe gefordert oder eine größere Kraft- 
zuführung eingeleitet wird. Die dadurch bewirkten Verzógerungs- 
und Beschleunigungsdrücke müssen natürlich richtig erkannt werden 
und dürfen für die Berechnung der Arme nicht außer acht bleiben, 
aber abgesehen von diesen Kräften kann nach dem Vorstehenden 
von der Energie des Kranzes auf den Arm kein Moment ausge- 
übt werden, so daß also der Kranz durch dünne Stäbe, die nur 
seine Lage zum Mittelpunkte sichern, ebensogut in seiner Rotation 
um ihn gehalten werden kónnte: wohl aber wird diese lebendige 
Kraft des Kranzes bestrebt sein, den Arm an seiner Einmündungs- 
stelle in ihn abzuscheren. 

Die Wirkung der aus der evt. Beaufschlagung herrührenden 
Umfangskraft: Wie aus dem Vorhergehenden erhellt, dienen die 
Arme dazu, diese Umfangskraft und die auftretenden Beschleu- 
nigungskrüfte nach der Welle hin zu übertragen. Diese Kräfte 
werden also bestrebt sein, den Arm zu verbiegen, und zwar wird 
naturgemäß das Moment an der Nabe am größten ausfallen. 
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Wirkung der Zentrifugalkraft. Denken wir uns 
die Zentrifugalkraft wieder, wie schon beim Kranze, gleichmäßig 
über den Umfang verteilt, so kann sie keine biegenden Momente 
auf den Arm ausüben, da die einzelnen Kräfte in den Symmetrie- 
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Fig. 158. Z. A.: Die Berechnung von Schwungrádern. 


punkten auf jeder Seite des Armes gleich groß und entgegen- 
gesetzt gerichtet sind. Es heben sich nämlich, wie Fig. 153 zeigt, 
die aus den Komponenten Ch resultierenden Beanspruchungen 
auf. Dagegen wirkt von diesen Zentrifugalkräften überall in 
Richtung des Armes 


Cy = C ° sin (90 — a). 


Jeder Arm hat die Summe all der Zentrifugalkrafte aufzunehmen, 
die über dem Kranzquerschnitt liegen, der durch die Mittelebenen 
der ihm benachbarten Felder begrenzt wird. Auf dem genannten 
Kranzstiick wirken also insgesamt in der Richtung des Armes 


2c /sin (90 — a),‏ = پ90 


oe = 0 


worin © die Zentrifugalkraft über jedem Querschnitte ist. Diese 
Zentrifugalkraftkomponenten lassen sich nun durch eine in die 
Mittelebene des Armes fallende Resultante von obigem Werte er- 
setzen, die den Arm auf Zug beansprucht. Es würde nun aber 
nicht richtig sein, den ganzen Wert dieser Resultante in die 
Rechnung einzuführen, da ja bereits der Kranz so starke Ab- 


messungen erhielt, daß er allein imstande ist, diese Zentrifugal- - 


kraft ihrem ganzen Betrage nach aufzunehmen. Ein Abreißen 
des Armes kann aber nur unter gleichzeitiger Kranzzerstörung 
stattfinden. Wir sind daher berechtigt, für die Wirkung dieser 
Zentrifugalkraftkomponente auf den Arm nur einen Teil in Rech- 
nung zu stellen, und zwar kann man hier davon ausgehen, daß 
auf jede Querschnittseinheit der drei in Frage kommenden Quer- 
schnitte die gleiche Beanspruchung entfallen soll. Indessen dürfte 
dies Verfahren namentlich bei Rädern mit schwerem Kranz nicht 
zweckmäßig sein, vielmehr wird man da gut tun, jedem Quer- 
schnitt die gleiche Gesamtbelastung zukommen zu lassen, also 
den Arm auf Zerreißen durch !/, der oben abgeleiteten Zentrifugal- 
kraftkomponente zu berechnen. Diese Annahme erscheint auch 
deshalb gerechtfertigt, weil man durch eine solche Bestimmung 
des Armquerschnittes zur Entlastung des Kranzes beiträgt, was für 
die Erhaltung seiner Struktur wertvoll ist. Das erweist sich nament- 
lich auch für die folgende Betrachtung als wichtig. 

Tragende Armzahl. Die Arme sollen die Umfangskraft 
auf die Welle übertragen oder umgekehrt, und zwar sollen sie 
eigentlich alle gleichmäßig an dieser Übertragung teilnehmen; in- 
dessen dürfte diese Annahme doch für die Praxis etwas gewagt 
sein, da infolge der auftretenden Dehnungen ihre tatsächliche Er- 
füllung nicht anzunehmen ist. Für die Wahl der Anzahl der die 
Arbeit übertragenden Arme gibt die folgende Betrachtung einigen 
Anhalt; wir erkennen nämlich daraus, daß ein dünner Kranz die 
Arme weniger zur Arbeitsübertragung heranzieht als ein starker. 

Ein hieraus gezogener Schluß für die Annahme einer tragenden 
Armzahl kann aber nur bei widerstandsfähigem Material Anspruch 
auf Berechtigung machen. Es ist daher von Wert, schon bei der 
Berechnung auf die Erhaltung der Struktur Rücksicht zu nehmen. 
Anderseits aber ist der gezogene Schluß doch immer mehr oder 
weniger empirisch. Es erscheint daher zulässig, bei nicht zu günstiger 
Annahme der tragenden Armzahl mit der Beanspruchung im Arm 
höher zu gehen, da ja in diesem Falle die Rechnung noch genügend 
Sicherheit bietet. 

a) Stoßverbindung zwischen den Armen. Außer 
den soeben besprochenen Beanspruchungen treten im Arm noch 
Spannungen auf, die von den an der Stoßstelle wirkenden Kräften 
herrühren. Diese Kräfte wirken aber erst mittelbar auf den Arm, 
nämlich durch Übertragung durch den Kranz, und zwar wird ein 
Biegungsmoment und eine Abscherbeanspruchung auf den Arm 
ausgeübt, die für den Querschnitt an der Nabe ebenfalls als 
Biegemoment betrachtet werden kann. Diese Beanspruchungen 
kann man indes für den Arm folgerichtig nicht voll in Rechnung 
setzen, da ein genügend steifer Kranz überhaupt ihre Einwirkung 
auf den Arm ausschließt. Je nach der Dimensionierung des Kranzes 
und der bei seiner Berechnung erhaltenen Sicherheit muß man 
sich darüber klar und schlüssig werden, einen wie großen Teil 
dieser Kräfte man als auf den Arm wirkend anerkennen muß, 

b) Stoßverbindung aufden Armen. Außer den bei 
der allgemeinen Behandlung betrachteten Beanspruchungen treten 
keine weiteren auf. 


3. Berechnung der Stoßverbindungen. 


Die Stoßverbindungen dürfen durch ihre eigene Zentrifugal- 
kraft nicht vom Kranze abgeschert werden. Für die Berechnung 
der Stoßverbindungen ist in erster Linie der Umstand maßgebend, 
daß beide Radhälften bestrebt sind, infolge ihrer Zentrifugalkraft 
auseinander zu fliegen, wodurch sie die Stoßverbindungsmittel auf 
Zug beanspruchen. Da wir nunmehr die beiden Radhälften als 
geschlossenes Ganzes betrachten, so fällt nach dem in der Ein- 
leitung Gesagten eine Einwirkung der lebendigen Kraft fort. Wohl 
aber wirken die aus der event. Beaufschlagung herrührenden Um- 
fangskräfte einschl. der Beschleunigungsdrücke auf Zug und auf 
Abscheren, sowie die Zentrifugalkräfte der Stoßverbindung selbst. 
Da es wichtig ist, daß die Kräfte nicht noch ein Biegungsmoment 
auf die verbindenden Schrauben oder Keile ausüben, vermeidet man 
dies durch eine sachgemäße Konstruktion, bei Bolzen z. B. dadurch, 
dab man sie in der Bohrung überall anliegen läßt. Dem Ausein- 
anderklaffen des Kranzes wird am besten durch Um- oder Ein- 
legen einer Schwindverbindung vorgebeugt, an die man die An- 
forderung stellt, daß sie die an jeder Stelle herrschende lebendige 
Kraft des Kranzes aufnimmt. ` 

Es könnten nun noch Zweifel auftreten, ob mit demselben Rechte 
nicht auch ein Einwirken der Zentrifugalkraft in der Stoßfuge 
auf Abscheren der Stoßverbindungsmittel wirken kann. Eine da- 
hingehende Berechnung darf jedoch schon deshalb außer acht 
bleiben, weil dann auch der Kranz senkrecht zur Stoßfuge ab- 
reißen müßte, was aber nicht möglich ist, weil er zufolge der 
gegebenen Berechnung an jeder Stelle den wirkenden Kräften ge- 
nügt; außerdem müßte dann aber auch die Nabe zerstört werden. 
Die überall im gleichen Maße wirkende Zentrifugalkraft wird in 
erster Linie da auf Deformation hinwirken, wo ihr dies am leichtesten 
wird, und das ist senkrecht zur Stoßfuge, so daß also die Stoß- 
verbindungsmittel tatsächlich durch die Zentrifugalkraft nur als auf 
Zug beansprucht anzusehen sind. Diese Betrachtung findet bei 
mehrteiligen Rädern natürlich eine Einschränkung. 

Beispiel. Für eine Wasserkraftmaschine mit automatischer 
Regulierung ist das erforderliche Schwungmoment zu G D? = 
45 000 kgm? bestimmt worden. Die bei voller Beaufschlagung der 
Maschine erlangten 220 PS sollen vom Umfange des Schwungrades, 
das normal 150 Umdr. i. d. Min. macht, durch Riemenübertragung 
fortgeleitet werden. 

Der äußere Durchmesser des Rades sei 3000 mm, der Schwer- 
punktsdurchmesser des Kranzes d — 2860. Dann bestimmt sich, das 
auf diesen Durchmesser bezogene Gewicht zu 


45000 
G= 3662 

Der Kranz erhält eine Breite von 500 mm und eine Höhe von 
140 mm, also 


= 5500 ke. 


F = 700 qcm. 
Cgrang = 28,6 ١ ٠١7 ٠ 7,3 = 4600 kg. 
Gd?krang ^ 31600 kgm’. 


Bezogen auf d — 2860 müssen also die übrigen Teile des Rades 
noch geben 


Gd?= 7400 kem?, 
die sich am fertigen Rade folgendermaßen verteilen: 


Arme: (Armzahl 8): f = 109 qem, Armlänge l 125, 
G = 800 kg, Schwerpunktsdurchmesser = 1450. 
Wulst: (am Kranz): f = 32 qem, Schwerpunktsdurchmesser = 2820, 
G = 210 kg. 
2 Stoßverbindungen: f = 50۰12 = 600 qcm, Schwerpunktsdurchmesser 
= 2740, G= 240 kg. 
Arme: 800 kg, Gd? für d = 2860:3300 kgm? bei G für d — 2860:405 kg. 








Wulst: 210 ,, ር :1700 ہو 208: 7 و‎ 
Stoßvbdg.: 240 ,, a :1860 „ 7 :228 ,, 
1250 ke 6860 kgm? 831 kg. 


Gesamtgewicht des Rades: Nabengewicht .220 kg. (Zentrifugal- 
kraft spielt keine Rolle.) Zuschlag für Fehlbetra& und Abrundungen 
130 kg. 0 | 


G = 4600 + 1250 + 220 + 130 = 6200 kg, 
wovon ungefähr ፤/ፈ auf Arme usw. entfällt. 


Die Zentrifugalkräfte berechnen sich am einfachsten in folgen- 
der Weise: 











2 
C=M_. 
7 
>ንሇተሇ el ہے اق‎ 
g 60 ? m sec? 
sec? 
_G4-10-r-m 
` 10 3600 | 
c= FR liefert also C in kg für G,, und r 
= —gog liefert also C in kg für Gy, nd Tg. 
Lebendige Kraft: P, = F Ge? liefert P in kg für Werte in dem. 


(Schluß folgt.) 


Elektrische Andrehvorrichtung 


von der Felten & Guilleaume-Lahmeyerwerke Actien-Gesellschaft 
in Frankfurt a. M. 


(Mit Abbildungen, Fig. 154—150.) 
Nachdruck verboten. 

Die von der Felten © Guilleaume-Lahmeyer- 
werke A.-G. nach den Patenten 145 018 und 146 387 gebauten elek- 
trischen Andrehvorrichtungen bieten bei großen Dampfmaschinen 
und Gasmotoren Ersatz für die von Hand betätigten Klinkvorrich- 
tungen oder sonstigen mechanischen Andrehvorrichtungen und 
dienen hauptsächlich dazu, die anzulassende Maschine in die An- 
laufkurbelstellung zu bringen und dem Schwungrade eine mäßige 
Umfangsgeschwindigkeit zu erteilen. Im wesentlichen bestehen 
sie aus einem Elektromotor, der mit- 
tels Kette oder Schneckenradüber- 
setzung ein in den Schaltkranz des 
Schwungrades eingreifendes Zahnrad 
bewegt. Dieses wird, sobald die Kraft- 
maschine eine bestimmte  Eigenge- 
schwindigkeit erreicht hat, selbsttätig 
außer Eingriff gebracht, während 
gleichzeitig und ebenfalls automatisch 
der Elektromotor stillgesetzt und der 
zum Einrücken der Vorrichtung und 
Anlassen des Elektromotors dienende 
Einschaltapparat in seine Nullstellung 
zurückgeführt wird. 

Zunächst sei nach der schema- 
tischen Darstellung in Fig 154 die 
Wirkungsweise der Andrehvorrichtungen 
erläutert: | 

Der Elektromotor M treibt mittels 
Kette die Scheibe 83 an, mit der das 
Zahnrad Z4 fest verbunden ist. Dieses 
steht mit dem Zahnrad Z, in Eingriff, 
das auf einem drehbaren Hebel H ge- 
lagert ist, so daß es eine Schwenk- 
bewegung um Z, ausführen kann. 
Durch eine kräftige Spiralfeder f ist 
der Hebel H mit einem Zahnseg- 
ment m verbunden, das mit Hilfe 
des Zahnrades Z, durch den Hebel 
` h verschoben werden kann und bei 
seiner Drehung den Hebel H und 
das auf ihm gelagerte Zahnrad Z, mitnimmt, bis dieses mit dem 
Zahnkranz Z des Schwungrades in Eingriff kommt. Der Hebel h 
schaltet hierbei gleichzeitig‘ mittels des Anlassers A den Elektro- 
motor ein. Durch weitere Drehung des Hebels h und infolgedessen 
des Zahnsegmentes m. wird die Spiralfeder f stärker gespannt, 
während der Anlasser allmählich kurzgeschlossen wird. Das Seg- 





Fig. 154. Z. A.: Elektrische Andreh- 

vorrichtung von der Felten ይ Guil- 

leaume - Lahmeyerwerke Action - Gesell- 
schaft in Frankfurt a. M. 





Fig. 155. Z. A.: Elektrische Andrehvorrichtung von der Felten d: Guilleaume- 
Lahmeyerwerke Actien- Gesellschaft in Frankfurt a. M. 


ment wird dann durch eine Sperrklinke k in der Endstellung fest- 
gehalten. Erreicht nun das Schwungrad eine größere Geschwindig- 
keit, als ihm durch die Andrehvorrichtung erteilt werden kann, 
so wird das auf dem Hebel H sitzende Zahnrad Z, und daher auch 
der Hebel selbst in der Drehrichtung des Schwungrades verschoben 
und löst, wie aus der Figur ersichtlich ist, mit seinem oberen Inde 
die Sperrklinke aus; das Zahnsegment schnellt jetzt unter der Ein- 
wirkung der Spiralfeder zurück und schaltet dabei den Anlasser 
aus, so daß der Motor zum Stillstand kommt, während der Hebel H 
durch das Schwungrad einen genügenden Anstoß erhalten hat, um 
das Zahnrad Z, außer Eingriff zu bringen. 








Bis zu Zahndrücken von 3000 kg werden die Andrehvorrich- 
tungen mit Kettenradantrieb ausgeführt, während für Zahndrücke 
bis 6000 kg Schneckenradübersetzung zur Anwendung kommt. Die 
normale, durch die Andrehvorrichtung dem Schwungrad erteilte 
Schaltkranzgeschwindigkeit beträgt 6—9 m pro Minute und kann 
auf Wunsch maximal bis zu 8—10 m gesteigert werden. Die An- 
drehvorrichtungen wer- 
den sowohl für den 
Antrieb durch Gleich- 
strom- wie durch Dreh- 
strommotoren geliefert. 

Die Abbildung Fig. 
155 stellt eine Andreh- 
vorrichtung der F. G.L. 
dar, wie sie u. a. für 
die Schiffswerft von 
Harland & Wolff, Bel- 
fast, und die Elektri- 
zitätswerke Duisburg 
und Charlottenburg ge- 
liefert wurden, wo sie 
zum Andrehen von 
Dampfmaschinen von 
2000—3000 PS Leistung 
dienen. Fig. 156 läßt 
den Anbau an die Kraft- 
maschine erkennen. 

In vielen Fällen 
wird es erwünscht 
sein, die Andrehvorrich- 
tungen von einem entfernten Punkt, etwa von dort aus zu beherr- 
schen, wo sich die Ventile für die Kraftmaschine befinden, damit 
das Anlassen, wie die Kraftzufuhr für den Betrieb an einer Stelle 
zu regeln möglich ist. Für diese Fälle können die Andrehvorrich- 
tungen mit Fernschaltung nach D. R.-P. 146387 ausgeführt und 
durch Betätigung eines mechanischen oder elektrischen Relais in 
Tätigkeit gesetzt werden. 

Bei Gasmotoren kann die Andrehvorrichtung nur dazu dienen, 
die anzulassende Maschine in die Anlaufkurbelstellung zu bringen. 





Fig. 156. 


Z. A.: Elektrische Andrehvorrichtung von 
der Felten ድ Guilleaume - Lahmeyerwerke Actien - Ge- 
sellschaft in Frankfurt a. M. 


Sollen die Vorrichtungen Explosionsmotoren auf Touren bringen, 80 


daß durch die Zündung das Anlaufen ohne weiteres erfolgt, dann sind 
besondere Konstruktionen erforderlich. 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Stopfbüchsenlose Metallabdichtung für 
Ventilspindeln 


von der Crimmitschauer Maschinenfabrik in Crimmitschau. 





(Mit Abbildung, Fig. 157.) 
Nachdruck verboten. 

Unter Nr. 161 928 istder Crimmitschauer Maschinen- 
fabrik in Crimmitschau i. Sachsen eine Abdichtung 
für Ventilspindeln u. dgl. patentiert, bei der die Anwendung 
von Stopfbüchsen sich erübrigt. 

Die Abdichtung ist speziell für solche Ventilspindeln berechnet, 
die durch ein Rohr geführt werden, das in einen Block auf dem 
Deckel des Ventilgehäuses eingesetzt ist. 
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Fig. 157. Z. A.: Stopfbüchsenlose Metallabdichtung für Ventilspindein 
von der Crimmilschauer Maschinenfabrik in Crimmitschau. 


Dadurch daß das Führungsrohr c, Fig. 157, an seinem inneren 
Ende mit einer kegelfórmigen (g) und am äußeren Ende mit einer 
zylindrischen Dichtungsfläche (i) abschließt, entsteht am äußeren 
Ende ein Stopfbüchsenraum. Die Kegelfläche g wird am anderen 
Ende von außen durch eine Ringschraube mit Außen- und Innen- 
gewinde angedrückt. Beide Dichtungen können also von außen 
an- und nachgezogen werden. 

Der praktische Wert der neuen Dichtung ist darin zu suchen, 
daß jede Weichpackung und damit auch das lästige Verpacken der 
Ventilspindeln fortfállt. Der Verschleiß ist gering, da die Reibung 
nur minimal ist; infolgedessen Konnen die Ventile auch nicht 
hängen bleiben und bedürfen deshalb keiner besonderen Wartung. 


Der praktische Maschinen. Konstrukteur. 


40. Jahrgang. Nr. 13. 








Herausgegeben von W. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


20. Juni 1907. 
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30 PS-Kraftwagen 


der Wolseley Tool and Motor-Car Company, Ltd. 
A in Birmingham. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 31.) 
Nachdruck verboten. 

In dem allgemeinen Streben nach immer vollkommeueren 
Konstruktionen des in kraftvoller Entwicklung befindlichen Motor- 
wagenbaues gestalten nicht nur die verschiedenen Automobilfirmen 
ihre Wagen abweichend voneinander, sondern auch jedes einzelne 
Werk sieht sich genótigt, wenn anders es mit der aufsteigenden Int- 
wicklung Schritt halten will, seine Konstruktion stündig zu ver- 
bessern. Es darf sich Neuerungen auch dann nicht verschließen, 
wenn durch ihre Auf- 
nahme die von ihm ge- 
schaffenen Typen we- 
sentliche Änderungen 
erfahren. So sind auch 
die Kraftwagen der 
Wolseley Tool 
and Motor-Car 
Company, Limi- 
ted in Birming- 
ham im letzten Jahr 
in mehrfacher Hinsicht 
neu ausgestaltet wor- 
den. Die Zeichnungen 
auf Tafel 31 stellen 
einen Kraftwagen 
von 30 TS der ge- 
nannten Gesellschaft 
dar, an dem wir die 
hauptsáchlichen Ver- 
besserungen erkennen. 
Es fällt sofort auf, daß 
die früher über den 
Zylindern z (s. Fig. 12 
und 13) angeordneten 
Eintritts- und die unter 
ihnen befindlichen Aus- 
laüventile v nunmehr 
beide seitlich von den 
Zylindern nebeneinan- 
der sitzen. Dies er- 
leichtert ihre Über- 
wachung und das Her- 
ausnehmen wesentlich. 
Sie können sämtlich 
untereinander ausge- 
wechselt werden. Fer- 
ner ist die Gesellschaft 
zur Kardanwelle an 
Stelle des Kettentrie- 
bes übergegangen; ein 
Wechsel, der ihr durch 
die Erzeugung eines 
harten, erhóhte Dean- 
spruchung ohne Ge- 
wichtsvermehrung ver- 
tragenden Spezial-Nik- 
kelsstahles durch die 
Firma Vickers Sons 
and Maxim, Limited, 
erleichtert wurde. Eine 
weitere Verbesserung betrifft den Geschwindigkeitswechsel. Der 
Wagen besitzt vier Geschwindigkeiten für Vorwärts- und eine für 
Rückwärtsfahrt, aber ganz entgegen der üblichen Anordnung ist die 
direkt angetriebene Vorwärts-Geschwindigkeit nicht die höchste, 
sondern die dritte, da diese beim Verkehr in der Stadt und in 
Dörfern am meisten verwendet wird, also gerade dann, wenn eine 
möglichst direkte Einwirkung des Motors auf den Wagen wünschens- 
wert ist. Auf diese Weise nutzt man auch die Regulierfähigkeit 
der Maschine bezüglich ihrer Umlaufzahlen in der "besten Weise 
aus. Diese dritte Geschwindigkeit vermag den Wagen mit 50km 
in der Stunde dahinzuführen, wobei der Motor mit seiner normalen 
Tourenzahl làuft, die innerhalb gewisser Grenzen veründert werden 


kann. Bei der normalen Umlaufzahl des Motors ergibt die erste 
Geschwindigkeit 16 km/Std., die zweite 30 km. die dritte -— wie 
gesagt — 50 km, und die vierte 65 km/Std. Der Fahrer hat es 


jedoch in der Hand, 


diese Geschwindigkeiten in ziemlich weiten 
Grenzen zu verändern. | 





Fig. 158. Z. Ay: Vertikal- Frás- und Bohrmaschine mit elektrischem Antrich von den Siemens- Schuckert Werken 


G. m. b. H. in Berlin SW. 


Seite 


Der Radstand des in Fig. 1—3 der Tafel 31 dargestellten Chassis 
beträgt 3,1 m, die Spurweite 1,35 m. Der Rahmen r ist aus Nickel- 
stahl U-förmig nahtlos gepreßt und durch angenietete Querstreben q 
gut versteift, welche die Maschinerie aufnehmen. Infolgedessen 
konnte man alle arbeitenden Teile vollständig unter dem Rahmen 
anordnen, so daß dem Wagenbauer freie Hand bleibt. Der Ab- 
stand der beiden Längsträger voneinander ist 0,86 m, und der 
Abstand des Schutzbrettes s, das vor dem Sitz des Fahrers an- 
gebracht ist, von dem hinteren Ende des Chassis beträgt 2,41 m. 
Von Mitte Hinterradachse ist das Schutzbrett 2,16 m entfernt. 
Die Räder, die den bei der Artillerie eingeführten ähneln, haben 
einen Durchmesser von 864 mm und sind mit fünfzólligen Pneumatik- 
reifen belegt. 

Statt halbelliptischer sind dreiviertelelliptische Federn f außer- 
halb des Rahmens angebracht, was die Vibration des Wagens 

verringert. Von der 
Hinterradachse, die di- 
rekt an den Federn 
hängt, führt eine Dreh- 
stange d in der aus 
Fig. 3 der Tafel er- 
kennbaren Weise zu 
einer Konsole k, die 
an dem Hauptquersteg 
q des Rahmens r sitzt. 
Diese Stange ist in 
jeder Richtung beweg- 
lich außer im Drehsinn 
und nimmt die ganze 
Reaktion auf, die von 
der Antriebskraft und 
der Bremswirkung her- 
rührt. Die Vorderrad- 
achse ist, wie die Fig. 
1 und 14 zeigen, mit 
neuartigen Gelenken 
versehen. Die Rad- 
Achsen besitzen näm- 
lich zwei Schenkel را ہا‎ 
in Fig. 14, die über 
sowie unterden Achsen- 
enlen sich um einen 
Stahlbolzen drehen. 
Die vier aufrecht 
stehenden Zylinder 
des in Fig. 12 und 13 
der Tafel dargestellten 
Motors haben eine Boh- 
rung von 118 m und 
127 mm Hub. Bei der 
normalen Geschwindig- 
keit von 1000 Umdr.; 
- Min. entwickelt der Mo- 
tor 36 PS.. Die paar- 
weise zusammengegos- 
senen Zylinder sitzen 
auf dem aus Alunii- 
nium gegossenen Kur- 
belgehäuse ፪, dessen 
unterer Teil zwecks 
Zuganges zur Kur- 
belwelle abgenommen 
werden kann. Dieses 
Gehäuse ist durch eine 


(Text siche S. 101.) Scheidewand win zwei 


Teile zerlegt, damit, 
wenn auf ansteigeudem Gelände die Räder der einen Wagen- 


höher als die der anderen stehen, sich nicht alles Öl 
nach der tieferliegenden Seite zieht, wodurch die arbeiten- 
den Teile der beiden Zylinderpaare ungleichmäßig geschmiert 
würden. Außer den beiden Ölablaßstutzen am Boden des Ge- 
häuses sind noch zwei mit Deckel e versehene Schaulöcher 
vorhanden. | | 

Die seitlich von jedem Zylinder sitzenden Ein- und Auslaß- 
ventile v werden nach Fig. 13 durch eine das Kurbelgehäuse dureh- 
ziehende Daumenwelle a gesteuert. die durch Stirnräder von der 
Hauptkurbelwelle aus angetrieben wird. 

Auf derselben Seite wie die Ventile sitzt die Magnetzündung 11. 
Der Zeitpunkt der Zündung wird durch einen am Steuerrad n 
angeordneten Hebel x eingestellt. Außerdem kann noch eine 
Abreißzündung angebracht werden. Der Karburator b sitzt in der 
Mitte zwischen den beiden Zylinderpaaren. Den Luftzutritt zum 
Karburator regelt ein Zentrifugalregulator, der auf ein entlastetes 


—,— 
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Drosselventil im Mischrohr einwirkt. Mittels eines Pedales p kann 
der Führer den Regulator außer Tätigkeit setzen. 

Der 72 1 fassende Petroleumbchälter c ist hinten unter dem 
Rahmen r, dem Schalldämpfer u gegenüber, aufgehängt (Fig. 2 
und 3). — Den Kühlwasserumlauf bewirkt eine Zentrifugalpumpe y, 
die ihren Antrieb durch ein Zahnradvorgelege von der Kurbelwelle 
erhält. Der Zellenkühler t ist vor dem Motor angeordnet und in 
einer seine Wirksamkeit unterstützenden eigenartigen Weise aus- 
gebildet. Ein hinter ihm rotierender, von der Kurbelwelle aus 
mittels Riemens angetriebener Flügelventilator v, erhöht seine 
Kühlwirkung. Eine Haube b, Schützt den Motor vor Staub und 
sonstigen Verunreinigungen. 

Die Kurbelwelle und die Schubstangen bestehen aus Stahl. Die 
Kurbeln eines jeden Paares sind um 1809 gegeneinander versetzt. 
Die Zündung erfolgt zuerst im vordersten, dann im dritten, im 
vierten und zuletzt im zweiten Zylinder. Die Kurbelwelle läuft 
in Bronzebüchsen mit Weißmetallschalen. Jedes Lager wird durch 
ein eigenes, von dein Ölbehälter i am Schutzbrett s ausgehendes 
Röhrchen geschmiert. Die Kurbelzapfen schlagen in das Öl im 
Kurbelgehäuse, was sich noch immer als die beste Methode zu 
ihrer Schmierung erwiesen hat. u 

Die in Fig. 10 und 11 dargestellte konische Metallkupplung a 
sitzt hinten am Schwungrad b, und ist, da sie zur Verringerung 
der Abnutzung in Öl läuft, ganz geschlossen. Die Schwungrad- 
arme sind derartig ausgebildet, daß sie wie die Flügel eines Venti- 
lators wirken, so daß auch hinter dem Motor für Luftkühlung gesorgt 
ist. Die Spannung der Kupplungs-Blattfeder f, die sich gegen ein 
Kugellager k stützt, läßt sich durch eine das letztere am Platz 
haltende Mutter m mit Gegenmutter verstellen. 

Der Getriebekasten a, ist in Fig. 6 bis 8 dargestellt. Er hängt 
an Querstegen r, des Hauptrahmens r. Fine kurze Antriebs- 
welle m ist durch ein Universalgelenk mit dem Außenteil der 
Kupplung verbunden und treibt durch ein anderes Universalgelenk 
die Kraftübertragungswelle, die den Getriebekasten in mehreren 
Rollenlagern k durchdringt. Innerhalb desselben ist sie als Vier- 
kantwelle s gestaltet, auf der die verschiebbaren Räder c und d 
sitzen, die von den Einrückstangen h in der Weise verschoben 
werden, daß die jeweils nicht in Eingriff stehenden Räder 
blockiert sind. 

Hinter dem Getriebekasten ist die Fuß-Bandbremse angebracht, 
— Die Verbindung zwischen dem Getriebe und der Hinterradachse 
ist durch eine Welle mit Kardangelenken an beiden Enden her- 


gestellt. Die Ausbildung der Gelenke ersieht man aus Fig. 4. Der 
Antrieb erfolgt durch konische Zahnräder unmittelbar auf die 


beiden Teile der Achse, die durch ein Differentialgetriebe mit- 
einander in Verbindung stehen. Die Triebachsen w befinden sich 
je in einer Hohlachse, die das Gewicht des Wagens aufnimmt. und 
leiten den Antrieb durch ihre Vierkantansätze auf den Radkörper 
über. Rollenlager sind nicht nur zum Tragen der Achsen, sondern 
auch zur Aufnahme des Achsialschubes angeordnet. An jedem 
Hinterrad befindet sich noch eine weitere Bremse; es sind auf 
beide Räder mit der gleichen Kraft einwirkende Expansionsbremsen. 
die vom Fahrer mittels eines Hebels an seiner rechten Seite und 
Drahtüberleitung eingerückt werden. 





Glühofen für Bleche 


von der Waterous Engine Works Company, Ltd. 
in Brantford, Kanada. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 33.) 
Nachdruck verbolen. 

Der auf Tafel 33 detaillierte Glühofen wurde von der 
Waterous Engine Works Company. Ltd. in Brant- 
ford, Kanada, entworfen. Er besitzt einen von einem Stichbogen- 
zewólbe überspannten Herd von 11“ 8” x 11“ د ه‎ 3,6 xX 3,4 m Grund- 
fläche. Das Gewölbe hat 16"e Stich und ist an der höchsten Stelle, 
d. h. über der Feuerbrücke 29, an der tiefsten, also hinter dem 
Mundloch 24" von der Sohle des Herdes entfernt, senkt sich also 
von der Feuerbrücke nach der Tür zu um Ae, um so die Flammen 
móglichst an die eingesetzten Bleche heranzudrücken. 

Für das aufgehende Gemäuer, die Sohle und das Gewölbe des 
Herdes wurden feuerfeste Steine als Baustoff verwandt. Aus dem- 
selben Material ist auch die 16" dicke und 13" hohe Feuerbrücke, 
welche die beiden Feuerungsroste vom Herde scheidet. Die Roste 
haben 16 40x 48” = 1,02 X 1.32 m Gesamtfläche und werden von 
entgegengesetzten Seiten aus beschickt. Eine abgetreppte Feuer- 
hrücke w, unter der der Fuchs v, angeordnet ist, scheidet die 
beiden Roste so, daß jeder für sich arbeitet und nur die Gase ver: 
eint am Gewölbe des Herdes entlang streichen. Unmittelbar hinter 
der Beschickungsóffnung fallen die Gase durch sieben rechteckige 
Öffnungen v, in ebensoviele Kanäle v, die am Ende durch einen 
Querkanal verbunden sind, der schließlich in den Fuchs v, über- 
seht. Dieser hat einen Querschnitt von 25 X 16"e = 0,635 x 0,406 m 
-- 0,258 qm und endet am runden, mit Schamotten ausgefütterten 
Blechschornstein von 33" — 0.84 m Durchmesser und 17,7 m Höhe. 
Der Schornstein ist unmittelbar an die Rückwand des Ofens an- 
gebaut und steht noch innerhalb der Sperrmauer. welche die 
y= 1.515 m tiefen Heizerstände ss, gegen das anstehende Terrain 
abzrenzt. Die 3 — 0,915 m tiefen Räume in unmittelbarer Nach- 





barschaft der Heizerstände t t, dienen als Kohlenbunker und werden 
durch die Füllmunde uu, mit Kohle beschickt. 

Das Gewölbe wird in der Weise ausgeführt, daß man die Steine 
auf dem Lehrbogen nebeneinander stellt und dann die Fugen mit 
flüssigem Zement ausgieDt. Hierauf füllt man den Raum oberhalb 
des Gewölbes mit Sand aus. 

Das ganze Gemäuer ist, soweit es mit den heißen Gasen in 
Berührung kommt, außen mit eisernen Platten belegt, die von den 
Mauerankern mit gefaßt werden. Die Platten enthalten die er- 
forderlichen Aussparungen am Mundloch, den Reinigungsöffnungen 
usw. und werden am Gemäuer verankert. 

Der Verschluß des Mundloches ist in Form einer geteilten Vor- 
setzplatte v ausgeführt, deren Hälften an !/," Drahtseilen auf- 
gehängt sind und mit Hilfe des Kolbens x, im Zylinder x gehoben 
und gesenkt werden können. Der Kolben x, (Fig. 8) hat 2!/," 
Durchmesser und 40” totale Länge: er führt sieh in einer Stopf- 
büchse im Zylinder x. der 5!/," im lichten weit ist und eine Wand- 
stärke von 11/,/’e hat. Der Boden des Zylinders x enthält eine 
Bohrung von 1!/" an die unter Verwendung einer Stopfbüchs- 
packung Wie Wasserzuleitung angeschlossen ist. Der Zylinder 
selbst findet seinen Halt an den Schienen der vorderen Ankerreihe, 
für die mit Rücksicht darauf l-Eisen von 8" = 203 mm Höhe und 
We = 2,75 m Länge benutzt wurden. I-Eisen tragen nun auch die 
Schienen, auf denen die Lager für die drei Seilrollen ihren Halt 
finden, die 20" Durchmesser in den Laufrillen haben. Die feste 
Verbindung der horizontalen Träger mit den Schienen wird durch 
Zwickelbleche und Winkeleisen hergestellt. Alle Laufrillen sind 
auf 11°/,5°e ausgebohrt und werden durch 34" Stiftschrauben auf 
den 1!9A" dicken Achsen festgehalten, denen in mit Babbittmetall 
ausgekleideten Augen gelagerte Zapfen von 4!/," Länge und !9/,,” 
Dicke angedreht sind. 

Die beiden Kabel, welche die Türhälften festhalten, sind 
Zwischen den in Fig. 4 links sichtbaren Rollen gespleißt und laufen 
von da als ein Kabel zum Plunger x,; auf diese Weise wird die 
Anwendung einer zweirilligen Laufscheibe oberhalb des Plungers 
vermieden. 

Um zu verhindern, daß die schweren Türflügel y bei ihrer 
Bewegung das Mauerwerk des Ofens und sich selbst oder ihre 
Schamottefütterung beschädigen, ist der größere Teil der Ofenwand 
mit Blech bekleidet. Die betr. Platte ist aus "ie starkem Stahl- 
Walzblech zugeschnitten und trägt dort, wo die Türflügel an ihr 
entlang streichen, Löcher für versenkte Schrauben von */"e. An 
allen anderen Stellen erfolgt ihre Befestigung am Gemäuer durch 
gewóhnliche Kopfschrauben. ‚Unterhalb des Mundloches schließt sich 
an die Platte z ein Stahlblechstreifen von ca. 10^ Breite an; eben- 
solche Stahlblechstreifen finden sich dann auch in Höhe der Ge- 
wölbewiderlager auf beiden Seiten des Ofens. Dadurch soll das 
Herausdrücken des Ofengemäuers unter dem Einflusse des wandern- 
den Herdgewölbes verhindert werden. Diese Blechstreifen werden 
durch die Anker des Ofens mit gefaßt, liegen also ebenfalls fest an. 

Unterhalb des Blechstreifens vor dem Mundloch finden sieh im 
Gemäuer die Reinigungskästen für die sieben Züge. Diese Kästen 
haben 9*/, xX 93," lichte Weite und 13x 13” in der Flansche; sie 
sind 17" lang und mit aushebbaren Deckeln von 6°/,” Länge ver- 
sehen. Die Wandstärke der Deckel stellt sich in der Flansche auf 
fg”, in den Schenkeln auf !/," die des Kastens auf ?/,". Die Aus- 
sparungen im Gemäuer für diese Kästen haben 11 x 11" (Querschnitt. 

Die Flügel der Verschlußplatte v ruhen auf Konsolen, deren eine 
in Fig. 18 an der einen Ankerschiene zu sehen und in Fig. 22 
detailliert ist. Außerdem stützen sie sich auf den in Fig. 20 und 21 
detaillierten Gußbock. Dieser trägt zugleich die dem Mundloche 
vorgelagerten Walzen, von denen eine in Fig. 9 herausgezeichnet 
ist und welche den Zweck haben, das Einschieben und Herausziehen 
der Bleche zu erleichtern. Die Walzen werden je durch ein 87 
“ኢጊ” starkes Gasrohr oder Mannesmannrohr dargestellt, in das 
GubBklotze als Lager für die Achsen der Walzen eingekeilt sind. 
Die Achsen sind 2!/," dick und an den Enden mit 3!/" langen. 
23/6 dicken Zapfen versehen. Anläufe von !/," Höhe verhindern 
das Verlaufen der Walze in den Lagern. Beide Walzen sind 061!/." 
= 1,635 m lang und außen sauber geglättet. 

Aus Fig. 3, 4 und 18 ist zu entnehmen, daß der rechte Flüge! 
des Verschlusses den linken mit einer 34” starken und 41/3” breiten 
Überlappung übergreift, so daß keine Gase durch die zwischen 
den Flügeln bleibende Lücke nach außen treten können. Auch ٠ 
möglichen Bohrungen von !5/," in diesem Lappen und im linken 
Türflügel die Verbindung dieser beiden Teile durch Setzschrauben. 
Jeder der 5'7" langen Flügel wird durch eine an den Rändern 
ca. 5” hoch aufgebördelte Gußplatte von 34”e Wandstärke gebildet 
und ist ungefähr in der Mitte noch besonders versteift. Außerdem 
hat eine Versteifung des Bördels nahe den Stellen stattgefunden. 
wo die Augen für die Tragkette sich befinden. Die Rippen sind 
dort */," dick. Damit die Schamotteplatten, mit denen die Flüzel 
ausgefüttert sind, nicht herausfallen. sind sie einmal durch Scha- 
mottemörtel unter sich und dann durch Stifte mit dem Bord 
verbunden. 

Bezüglich der Verankerung des Ofens wäre noch zu erwähnen. 
daß sowohl die Längsanker als auch die Queranker von vorn bis 
hinten, oder von rechts nach links durchgeführt sind. Als Anker- 
schienen dienen einerseits I-Trüger von 8" Steghóhe, anderseits 
gleich den Trägern paarweise angeordnete alte Eisenbahnschienen. 








Schnelldrehbänke 


von John Stirk & Sons in Halifax und von der Prentice Brothers 
Company in Worcester, Mass. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 32.) 
Nachdruck verboten. 

Eine glückliche Anordnung der Antriebsorgane zeigt die Kon- 
struktion der in Fig. 1—5 und 20 und 21 auf Tafel 32 dargestellten 
elektrisch betriebenen Schnelldrehbank der Firma John 
Stirk & Sons in Halifax. Diese Bank, mit einer Spitzen- 
höhe von 215 mm, ist zum Bearbeiten von Wellen und ähnlichen 
langen Stücken geringeren Durchmessers bestimmt. 

Der Elektromotor ist in dem einen Fuße der Bank untergebracht. 
Wie die Zeitschrift „Revue Industrielle“, der wir die Beschreibung 
dieser Maschine entnehmen, dazu bemerkt, hat man sich jedoch 
nicht damit begnügt, einfach einen Motor und eine Drehbank recht 
und schlecht zusammenzubauen, sondern man hat beide Maschinen 
in ihrem Zusammenwirken untersucht und jede so ausgebildet, 
daß sie zusammen ein geschlossenes Ganzes ergeben, ohne daß die 
Zugänglichkeit der Einzelteile darunter leidet. 

Der Elektromotor A (Fig. 3), ein vierpoliger Motor mit Neben- 
schlußerregung, leistet normal 7,5 PS und läuft bei Regulierung 
durch einen veränderlichen Widerstand mit einer Umdrehungszahl 
von 450 bis 1350 Umdr./Min., ohne daß dadurch der Nutzeffekt 
um mehr als 3% verringert würde. Auf der Motorwelle sitzt ein 
Rad c aus Fiber mit 18 Zähnen, das mit einem Zahnrad c, mit 
54 Zähnen in Eingriff steht. Dessen verlängerte Nabe, die nach 
Fig. 4 mit zwei gleichgroßen Kettenrädern d versehen ist, läuft 
auf einer feststehenden horizontalen Achse. Die ganze Antrieb- 
vorrichtung ist vollständig staubdicht eingebaut. 

Eine doppelte Kette d, von der Art der Fahrradketten über- 
trägt in sanfter Weise die Motorleistung auf die Kettenräder d, der 
Welle B (Fig. 2), die in zwei Konsolen zu der Hauptantriebswelle C 
der Drehbank parallel gelagert ist. Die Welle kann mittels eines 
unter dem Spindelstock untergebrachten Schaltkastens bei derselben 
Umlaufzahl des Motors mit 4 verschiedenen Geschwindigkeiten vom 
Verhältnis 2:3:4:6 angetrieben werden, ohne daß man den Motor 
anzuhalten braucht. Man schwingt zu diesem Zweck einfach einen 
Hebel e (Fig.3) aus, mit dem man nacheinander vier auf den 
Wellen B und C sitzende Räderpaare ff, gg, hh, und ii, 
einrückt. Dieser Geschwindigkeitswechsel. der sich in ähnlicher 
Ausführung zurzeit im Automobilbau großer Beliebtheit erfreut. 
enthält zwei auf den Wellen B und C verschiebbare Räderpaare: 
das Paar fg auf B und h,i, auf C. Die an dem Halsk sitzenden 
Zahnräder f und g lassen sich auf ihrer Welle mittels der Gabel k, 
verschieben, während i und h festgekeilt sind. Auf der Welle C 
sitzen die Bäder in symmetrischer Anordnung: f, und g, sind 
aufgekeilt, ከ1 und i, lassen sich mit dem Halsstück 1, mit dem sie 
zusammengegossen sind, auf C verschieben. Bringt man das Zahn- 
rad f in Eingriff mit f,. so findet das gleiche auch mit s und بط‎ 
sowie mit i und i, statt. Der zur Verschiebung von K dienende 
xegabelte Hebel k, ist auf eine Achse እ. (Fig. 1) aufgekeilt, während 
der andere Einrückhebel e um einen Zapfen ausgeschwungen wird 
und einen gezahnten Sektor trägt. der mit einem ähnlichen, auf eine 
Muffe 1, der Achse k, (Fig. 3) aufgekeilten Sektor in Eingriff steht. 
Der Hebel e sitzt auf der gleichen Achse k.. in deren Längsrichtung 
er verschiebbar ist. Wenn man ihn auf dieser nach der Drehbank 
hin verschiebt, so kommen die Kupplungsklauen e, des Hobels e mit 
der Muffe جا‎ in Eingriff; zieht man den Hebel e dagegen von der 
Bank zurück. so veranlaßt er die Welle ka, sich in seinem Sinne zu 
drehen. Wie der Geschwindigkeitswechselhebel mancher Automobil- 
konstruktionen wird auch der Arm des Hebels e in einer I-Nut 
geführt. die in einer Führungsscheibe e, ausgespart ist, so daß man 
den Hebel e erst in die der Entkupplung entsprechende senkrechte 
Stellung bringen muß, bevor man mit ihm die Welle k, oder die 
Muffe 1, lösen kann. Jeder unzeitigen Verschiebung der Gleit- 
räderpaare 1 und k ist übrigens durch Sperrstifte vorgebeugt, die 
im geeigneten Augenblick durch Spiralfedern in entsprechende 
Aussparungen einfallen und sich jeder Verschiebung entgegenstellen, 
die durch die im Betriebe sich einstellenden Erschütterungen ver- 
ursacht werden könnte. Man hat so nicht zu befürchten, daß ein- 
ınal zwei Zahnräderpaare gleichzeitig in Eingriff kommen, was 
unfehlbar ein Abreißen der Zähne zur Folge halen würde: und 
man kann nun ohne weiteres von einer Geschwiudigkeit auf irgend 
eine der drei anderen oder auf Ausschalten umstellen. 

Die Hauptantriebswelle. die auf ihrer ganzen Länge auf einen 
inneren Durchmesser von 82.5 mm  ausgebohrt ist. besitzt einen 
äußeren Durchmesser von nicht weniger als 127 mm im vorderen 
und 113: mm im hinteren Lager. Diese beiden Lager sind mit dem 
aus einem Stück bestehenden Bett zusammengegossen. Die 3.20 m 
lange Brücke (Fig. 1) hat die klassische englische Form. Der Reit- 
stock (Fig. 3 und 13) zeigt ebenfalls eine bekannte Ausführung, 
doch fällt uns zweierlei auf: Die Patrone wird in der geschlitzten 
Hülse durch zwei Klemmschrauben festgestellt. und der Dorn ist 
vor dem Härten vorn zentrisch durchbohrt worden. In die Bohrung 
mündet ein von einer Staufferbüchse ausgehender kleiner Kanal. so 
daß man den Zentrierkörner des eingespannten Werkstückes ständig 
unter Schmierung halten und dadurch eine Erwärmung an dieser 
Stelle auch bei Bearbeitung der schwersten Stücke fernhalten kann. 

Der Support verdient ganz besondere Beachtung; nicht wegen 
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der Art der Ausführung seiner Einzelteile, die sich nicht wesentlich 
von dem in England üblichen Verbundtyp unterscheiden, sondern 
wegen der Art seines Antriebes und wegen einer sehr geschickt 
durchgebildeten Vorrichtung, die es ermóglicht, in automatischem 
Betrieb eine konstante Schnittgeschwindigkeit zu erhalten. Der 
Vorschub des Schlittens beim Gewindeschneiden erfolgt in der 
üblichen Weise mittels einer Spindel m, die man durch ein Zahn- 
rädervorgelege von entsprechender Übersetzung antreibt. Der 
Längsgang geht dadurch von statten, daß die Spindel m sich in 
einer Mutter m, des Supports (Fig. 3) dreht. Diese besteht aus zwei 
Backen, die man durch einen Hebel m, von der Spindel abheben 
kann. Für gewöhnliche Dreharbeiten dient die Zahnstange n, auf 
der ein Trieb n, abrollt, den man mittels des Handrades n, oder 
auch automatisch in Drehung versetzen kann. Letzteres geschieht 
durch die mit einer Längsnut versehene Zugspindel o, die durch 
das Getriebe des in Fig. 20 und 21 dargestellten Räderkastens in 
entsprechender Übersetzung von der Hauptspindel aus angetrieben 
wird. Die Drehbewegung der Welle C wird durch Stirnräder auf 
eine Gruppe von drei Zahnrädern pp, po (Fig. 20) übertragen, di^ 
fest miteinander verbunden sind und lose auf dem hinteren Wellen- 
ende der Leitspindel m laufen. Diese drei Räder stehen im 
Eingriff mit den drei Stirnrädern ባ q, ባ5. die sich mit drei ver- 
schiedenen Geschwindigkeiten auf der Zugspindel o drehen. Sie 
sind durch Stahlscheiben rr, voneinander getrennt, die zur Ver- 
ringerung der Reibung dienen und außerdem noch eine wichtige 
Aufgabe erfüllen, die wir nun besprechen wollen. Mittels eines 
unter Federdruck stehenden Keiles, der in einer Nut der Zug- 
spindel gleitet und sich in die in den Naben von qq, und qə aus- 
gesparten Nuten einschiebt. kann man jedes dieser Räder mit der 
Zugspindel kuppeln. Eine Schwierigkeit für den Konstrukteur ergab 
sich daraus, daß natürlich niemals zwei Räder gleichzeitig eingerückt 
sein dürfen, weil dann Brüche unvermeidlich sein würden. Er 
überwand sie nun dadurch, daf er den Keil s in einen Kopf aus- 
laufen läßt, dessen Länge gleich der Stärke eines jeden dieser Räder 
ist. Nur dieser Kopf kann in die Nuten der Radnaben eintreten. 
Er besitzt an beiden Enden schräganlaufende Kanten. die. wenn 
man den Keil in seiner Längsrichtung verschiebt. gegen die inneren 
Ansätze der oben erwähnten Scheihen anstoßen. wodurch eine 
automatische Entkupplung der Spindel o erfolgt. sobald der Kopf 
des Keiles sich nicht genau in der der betreffenden Nabe zu- 
kommenden Stellung befindet. Dagegen legt sich der Kopf unter 
dem Druck der Feder gegen die innere Wand der Radnabe. falls . 
diese Bedingung erfüllt ist, und rückt in die erste sich ihm bietende 
Nut ein. Der Geschwindigkeitswechsel wird durch einen Hebel t 
mit zwei Handgriffen bewirkt. auf dessen Welle ein kleiner Zahn- 
trieb t, aufgekeilt ist, der in eine hülsenartig ausgebildete Zahn- 
stange t, eingreift, die sich auf der Zugspindel o verschieben läßt, 
ohne an ihrer Rotation teilzunehmen. Mittels eines Stiftes u. der 
in eine Auskehlung einer Hülse s, eingesetzt ist, wird diese Hülse 
veranlaßt. der Verschiebung der Zahnstange t zu folgen. An der 
Hülse s, ist durch zwei Schrauben der Keil s befestigt. der ihr 
somit die Drehbewegung der Zugspindel o mitteilt. Ein unter 
dem Druck einer Feder stehender Sperrbolzen stellt den Handhebel t 
in den dureh Vertiefungen in einem Ringstück bestimmten fünf 
Hauptlagen fest. die drei Geschwindigkeiten des Vorwärtsganges 
von 0,8 mm, 1,6 mm und 3.2 mm sowie den dazwischenliegenden 
Ausrückstellungen zugeordnet sind. 

Die Zugspindel o erteilt dem Support selbsttätigen Längs- und 
Plangang. Zu diesem Zweck ist der Support mit einer Schnecke o, 
(Fig. 3) ausgerüstet. die in der Nut der Zugspindel gleitet und mit 
einem Schraubenrad in Eingriff steht, das man nach Belieben ein- 
rücken kann. wozu man den Zahntrieb n, in die Zahnstange n oder 
in die Spindel o einzuführen hat, je nachdem man auf Längs- oder 
Plangang schalten will. Man bedient sich dabei des einen oder 
des anderen der beiden konzentrischen Haudräder x und v. 

(Forfsetzung folgt.) 


Vertikal-Fräs- und Bohrmaschine mit 
elektrischem Antrieb 


von den Siemens-Schuckert Werken G. m. b. H. in Berlin SW. 
(Mit. Abbildung, Fig. 158.) 
Nachdruck verboten. 


In den meisten Fällen. in denen Elektromotoren zum Antrieb 
von Werkzeugmaschinen zur Verwendung kommen, sehen wir den 
Motor neben oder hinter der Maschine aufgestellt. wenn es deren 
Bauart nicht gestattet, ihn dem Organismus der Maschine einzu- 
fügen, was freilich nur in den seltensten Fällen möglich ist. Man 
muß sich deshalb meist mit der die Bodenfläche beengenden erst- 
genannten Aufstellungsart behelfen. Im Gegensatz hierzu ist es 
bei der in Fig. 158 abgebildeten Vertikal-Fräs- und Bohr- 
maschine gelungen, den zum Antrieb dienenden Elektromotor 
unmittelbar in das Maschinenzestell einzubauen. Der Rahmen 
des Motors ist dabei mit dem Rahmen der Fräs- und Bohrmaschine 
in einem Stück gegossen. 

Es ist hier ein Gleichstrommotor zur Verwendung gekommen. 
Seine Bewegung wird durch ein Stufenscheibenvorgelege mit Keil- 
riemen auf ein Schneckengetriebe und von diesem auf ein zweites 
Stufenscheibenvorgelege übertragen. Der Keilriemen wird durch 
eine Spannrolle straff gehalten. 








Die Berechnung von Schwungrädern. 
Von H. Fock. 


(Schluß.) Nachdruck verboten. 
Dementsprechend erhalten wir die folgenden Kräfte: 


r v C P, 
Kranz: 1430 mm 22,5 m 164000 kg 26300 kg 


:2 
1 Arm: 725 , 11,4 ى‎ 1820, 850, (I, M jj 
Wulst: 1410 ,. 22,1 ,, 7400, 1160 پر‎ 
2ء‎ 
رما‎ Stoßverbindg.: 1870 , 21,5, 2050 „ 1030 , 0 =M al 


Weiter interessieren die in Frage kommenden Drehwinkel ou: 


über einem Segment: a= 459 
über Armhälfte: «= 3° 20' 
über Arm: «= 6° 40 
über freiem Kranzsegment: « = 39° 20’ 
über Armansatz bis Mitte Feld: x = 19» 40' 
Aus der obigen Tabelle ist zu schließen. daß in Rücksicht auf 
die Geschwindigkeit Gußeisen als Radmaterial zulässig ist, das auch 
stillschweigend vorausgesetzt wurde. 


Weiter folgt aus dem Drehmoment: 


M 71620 ات‎ 105000 k 
d = ሬ 150 = 1050 CMKY 
P= 700 kg 


als normale Umfangskraft durch Beaufschlagung. Im vorlierenden 
Falle ist dann P, = 1400 kg. wie am Schlusse gezeigt wird. 


Kranzberechnung. 
Es wirken: Über dem Winkel a = 10" A0. 


19" 40° 
C = (€ Kranz + C wast) = (164000 + 7400) - s = 9350 ke 
() = 2050 kg 
P= P; + P2 = Pırranz + Prwarst + Ps ዛ, Stoßverbindung + I 


P = 26300 + 1160 + 1030 + 1400 
P = 29890 kg. 


a) Kranz zwischen den Armen geteilt. 


x 


2 + Q-rsina—P-r(i — cosa) 


M, = C, r. sin 


= 9350 - 143 - 0,170 + 2050 - 143 - 0.336 — 99890 - 143 - 0,039. 


Der Einfachheit halber werde angenommen, die durch den 
Wulst hervorgerufenen Kräfte wirkten auch an r= 1430, was ohne 
merklichen Fehler zulässig ist: 

M, = 227000 4-398500 — 252000 
M, = 73500 cmkg 
p My My e 
= ا ا‎ . 
' F Fr %-F:rr+te 
liefert für e= 7 cm 
ቱ = 0,0008 
i e 29890 j 73500 7 73500 7 
b 700  ፻፲00 1458 — 0,0008 - 700 - 143 (143 + 7) 
9, = 42,7 + 0,7 + 42.8 
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— 47,2 
demnach: innen, gezogene Faser: s= 86,2 kyg/qem 
außen, gedrückte Faser: 2 = — 3,8 kg/qem. 


b) Kranz in den Armen geteilt. 
1 : 
Mp = g Cut resina 56000 kgem 


. 
€ 


M 29890 " 56000 | 56000 | 7 
طم‎ 700 700-143 — 0,0008 - 700 - 143 (143 +7) 
innen: oy = 42.7 + 0,6 + 32,7 = 76,0 kg gem 
außen: 2, = 42,7 + 0,6 — 33,6 = 9,7 7 
Auf Schub wirken 


C30 ag = 1590 kg 


Car = 1820 7 
6460 kg 
6460 
و‎ 200 = 9,2 kg/yem. 


Die resultierende Beanspruchung findet man demnach zu: 
— () 35. رو / وہ‎ Aa 2 
Ze = 0,395, + 0,65 2,2 + 44 و‎ 
Xo = k, : 1,3 k; = 0.46 
für k, = 120. k, = 200. 


innen: 9, = 76,2 kg/qcm 
außen: o, = 11,1 kg qcm. 
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Zunächst sei erwähnt, daB bei der Berechnung des Beispieles 
auch die Kräfte aller der Teile des Rades berücksichtigt werden. 
die zwar das Resultat nicht nennenswert beeinflussen und daher bei 
der Beschreibung des Rechnungsganges nicht berücksichtigt wur- 
den. damit der Einblick nicht erschwert werde, hier aber ohne 
weiteres leicht in die Rechnung aufgenommen werden können. 
Das Resultat zeigt deutlich. daß der Kranz bei Teilung zwischen den 
Armen wesentlich stärker in Anspruch genommen wird, als wenn 
die Teilung in den Armen liegt. Im ersteren Falle kommt das 
Biezungsmoment zum großen Teile dureh die Fliehkraft der Stob- 
verbindung zustande, die im letzteren Falle nur eine ganz geringe 
Wirkung ausübt. Der sehr schwere Kranz mit seiner großen Zentri- 
furalkraft überwiegt eben in diesem Falle bedeutend, so daß der 
Kinfluß der Stoßverbindung mehr in den Hintergrund tritt. Also 
ist der Schluß berechtigt, daß man. wo immer es angängig ist. die 
Stoßverbindung in die Arme legen soll. 


Querschnittsbestimmung der Arme. 


Die Arme erhalten L-förmigen Querschnitt und liefern 
an der Nabe bei einer Fläche von . = 121 gem W = 500, 
am Kranz bei einer Fläche von f= 98 gem W = 350. 
Bei diesem schweren Rade erscheint die Annahme, daß ein 
Drittel der Arme tragend wirkt. ohne weiteres gerechtfertigt. 
Die Zentrifugalkraft wirkt über a’= 459". Entsprechend der 
Herleitung ergibt sich nun: 


6 T 7 
C= 164000 + 7400 "27300 ke 
27 
a = 220 30. 


e = 239 30 


a 
32€ = 33500 kg. 
2€ 


ር Arme wagen) " “= 11200 kg. 


zwischen den Armen zeteilt: 

an der Nabe 

11200 
121 


Zentrifugalkraft: 2, 


Umfangskraft: P= 1400 ker -1= 139 em 
Mp = 194000 cmkg 
وا‎ Arme tragen: Mj = ~ 64000 cmkg 


= 93 kg qem 


il 


64000 
7 500 ^ 129 ke/qem 
Sresult. ^ 92 + 129 = 221 kirigem,. 
am Kra nz 
11 200 
رہ‎ a 114 ke/qem 
] 214 em 


Mp = 19 400 kgem 

M, =~ 6400 cmkg 

_ _ 6400 

^b 350 

Lebendige Kraft: Kranz + Wulst + Arm 
P, = 27690 kg 


davon 9230 kg 


= 18.5 ke gem 


9 230 
9.7 a = 94 عبط‎ qem 


> 


2 = 0,85 ۰ 2, + 0,65 V ثيه‎ + 42,25," 
a, = k}: 1.5 Ks 
Xo SS 0,77 für 
k,=k,=200. 
o = 40 + 120 = 160 عبط‎ qem 
Sresult, = 100 + 15.5 = 178,5 Kg/qum. 


Zu diesen Spannungen treten nun die durch die Stob- 
verfindung hervorgerufenen hinzu. die sich ohne weiteres leicht 
ermitteln lassen. Bei einem solchen schweren Kranze werden sie 
aber nahezu ohne Einfluß sein und bleiben daher hier unberück- 
sichtigt. 
inden Armen geteilt: 


Zu 2€. kommt hinzu Un Stob verbindung" also € 2 13250 kg. 
Zur Scherkraft P, die lebendige Kraft der 1", Stoßverbindung. 


P; 
also SCH 9510 kg. 


€ 


an der Nabe am Kranz 
2, = 109 እጀ qem 2, = 135 እጀ qem 
رہ‎ = 129 kg ባርክ] 3p = 18.5 እጀ qem 
3. = 238 ke/qem 3, = 98 kgyem 


2 =179 kg/qem 
3, = 197,5 ke ባር. 








Hier wurden die Kräfte der Stoßverbindung berücksichtigt ; 
die sich dadurch ergebenden größeren Spannungen zeigen aber eine 
nur geringe Differenz gegenüber denen, die bei Teilung zwischen 
den Armen erhalten wurden. Der bereits gezogene Schluß, daß bei 
einem sehr stabilen Kranz der Einfluß der Stoßverbindung zwischen 
den Armen nur gering auf den Arm sein kann, führt also dazu, 
daß rücksichtlich der Armbeanspruchung dieser Ausführung bei 
schweren Rädern kein Bedenken entgegensteht, wohl aber die Kranz- 
beanspruchung. Räder mit schwachen Kränzen, die eben durch 
die Stoßverbindung große Momente in den Armen erfahren, wenn 
die Verbindung zwischen den Armen liegt, sollten daher besser 
nie in dieser Weise ausgeführt werden. 

Erwähnenswert bei dieser Rechnungsmethode bleibt nun noch, 
weshalb die lebendige Kraft nur mit ein Drittel ihres Betrages in die 
Rechnung eingesetzt wurde. Dies P, wirkt allerdings richtig genommen 
an jeder Stelle des Umfanges; aber seine Berücksichtigung scheidet 
dann aus, wenn ein in sich geschlossener Rotationskörper vorliegt. 
Dies ist aber hier der Fall; denn der Kranz wird niemals einen An m 
allein abscheren. Folglich ist es auch richtig, bei der Berechnung 
des Armes auf Abscheren durch diese Kraft von der tragenden Arm- 
zahl auszugehen. Allerdings durfte dann eigentlich auch nicht ein 
Drittel der lebendigen Kraft des Armes in die Rechnung ein- 
geführt werden; dies ist aber anderseits durch Nichtberücksichtigung 
der Verringerung dieser Kraft im Verhältnis der Schwerpunkts- 

radien ausgeglichen worden. Die Wirkung der lebendigen Kraft 
des Kranzes auf Schub entsteht dadurch, daß der Kranzquerschnitt 
als ein an einem Ende freier und am andern Ende eingespannter 
Balken aufgefaßt wird mit gleichmäßig verteilter Belastung durch 
die lebendige Kraft, deren Gesamtwert P, gleich der am eingespann- 
ten Ende resultierenden Lagerreaktion ist, so daß also P, an der Ein- 
mündungsstelle des Armes in den Kranz tatsächlich auf Schub wirkt. 

Die Beanspruchungen erscheinen auf den ersten Blick sehr hoch. 
Die durch Zentrifugalkraft und lebendige Kraft hervorgerufenen 
sind aber während des Betriebes als dauernde und stets gleich 
gerichtete zu betrachten, entsprechen also dem Wohler-Fall 2. 
Wechselnde Belastung tritt nur durch die von der Beaufschlagung 
herrührende Umfangskraft ein (event. Beschleunigungs- und Ver- 
zógerungskrüfte). Somit erscheint es auch gerechtfertigt, die Be- 
lastung etwa dem Wöhler-Fall 2 entsprechend anzunehmen. wofür 
man 200—250 kg/qcm in Rechnung setzen kann. Auch bleibt zu 
berücksichtigen, daß vom Kranze ein voraussichtlich viel wesent- 
licherer Teil der Zentrifugalkraftskomponenten aufgenommen wird, 
so daß selbst unter Zulassung dieses hohen Wertes noch eine gute 
Sicherheit erreicht wird. 

Das Beispiel zeigt ferner, daß die Beanspruchung am Kranze 
nur wenig geringer ausfällt als an der Nabe, und diese allgemeine 
Tatsache warnt vor einer zu starken Verjüngung des Armes. Im 
vorliegenden Falle sind die Arme etwa im Verhältnis 8:9 verjüngt. 
Es dürften sich somit bei rechteckigem Querschnitt unter Voraus- 
setzung überall gleicher Belastung die Beanspruchungen an Kranz 
und Nabe wie 8?:9? verhalten, ein hier fast genau zutreffendes 
Resultat. em NS 


Berechnung der Stoßverbindungen. 


Die Zentrifugalkraft des ganzen Rades C~ 200000 kg 
pro Radhälfte C = 100 000 kg. 
die auf die 8 Schrauben (4 am Kranz, 4 an der Nabe) auf Zug 
wirkt, Schrauben aus gutem Flußstahl mit kz = 1250 kg/qem zulässig, liefert 


Schraubendurchmesser = 1'4" engl. 
und dafür k, = 1100 kg/qem. 


Die 4 Bolzen am Kranz empfangen durch P=1400 kg 
noch die Zusatzbeanspruchung von k, = 31 kg’yem pro Schraube 


und durch 2Q = 4100 kg eine Scherbeanspruchung von 
k, = 90 kg/qem pro Schraube, 
also eine Gesamtbeanspruchung von rund 
k, =~ 1250 kg/qem. 


Weitere Beanspruchungen müssen durch sachgemäße Konstruk- 
tionen ausgeschieden werden. Die genaue Berechnung dieser Ver- 
bindungen ergibt sich stets von Fall zu Fall. 

Eine gute Entlastung wird erlangt durch ein Schwindband mit: 

P = 29890 kg=b-h-k, 
k, = 1000 
b-h=»30 gem 
7. D. b=75 mm, h= 40 mm. 

Das Rad ist nun für seine normalen Verhältnisse berechnet 
worden. Die darauf wirkenden Kräfte vergrößern sich aber mit 
dem Quadrat der Geschwindigkeit (bis auf Py, das indes hier nur den 
geringsten Beitrag liefert). Dei einer maximal zulüssigen Belastung 
von o = 350 kg/qem an der gefährdetsten Stelle mit s= 86 kg/gem 
im Kranz findet sich dann eine höchst zulässige Umdrehungszahl von 
303 Umdr. i. d. Minute. Im vorliegenden Falle, wo es sich um das 
Schwungrad einer Wasserkraftmaschine handelt, steigt die Um- 
drehungszahl aber im Maximum nur auf das 1.8 fache ihres normalen 
Betrages, also auf 270 Umdr. i. d. Min. Die am stärksten bean- 
spruchte Stella des Armes erfährt dann eine Beanspruchung von 


ES VH 770 kg/qem, 


150 








was gerade noch der Bruchbelastung entsprechen mag. Da aber der 
Rechnungsgang eine gute Sicherheit enthält, so ist gewiß, daß das 
Rad selbst im Momente des Durchgehens aushält. Zum Schlusse 
sei noch klargestellt, weshalb P,—1400 kg das Maximum der in 
diesem Falle in die Rechnung einzuführenden Umfangskraft durch 
Beaufschlagung darstellt. Der Zug im gezogenen Riemen ist bei 
normaler Umdrehungszahl 1400 kg, anderseits wächst die resul- 
tierende Umfangskraft im vorliegenden Falle im Maximum auf 
1400 kg. als die sich aus dem Drehmoment der Turbine ergebende 
Umfangskraft, wenn infolge äußeren Widerstandes am Triebwerk 
plötzliches Durchgehen eintritt, so daß dann diese Kraft nicht ab- 
gegeben, sondern vom Schwungrad allein absorbiert wird. Da aber 
P, = 1400 erst bei voller Beaufschlagung erlangt wird, müssen alle 
übrigen Belastungen unter 1400 kg liegen, und zwar wird das auch 
für jede andere als die normale vom Regulator noch zulässige Um- 
drehungszahl gelten. so daß also P,=1400 kg tatsächlich das 
Maximum dieser Kraft ist. Aus alledem folgt, daß das Rad auch bei 
jeder anderen vom Regulator zulässigen Umdrehungszahl standhält 
und sich erst der Bruchbelastung im Momente des Versagens und 
der plötzlichen vollen Entlastung nähert, was folgerichtig aus den 
bei normaler Umdrehungszahl gefundenen Beanspruchungen ge- 
schlossen werden kann. 

Wenngleich nun diese Methode von Annahmen ausgeht, die 
je nach den Umständen nur mehr oder weniger zutreffen werden, 
so gestattet sie doch, sich in jedem einzelnen Falle den Verhilt- 
nissen bestens anzupassen, und da sie zudem auf sehr einfachen 
und für die Praxis geeigneten Rechnungen beruht, dürfte sie man- 
chem Konstrukteur willkommen sein, weil sie für alle in Frage 
kommenden Querschnitte einen sicheren Weg zu ihrer rechnerischen 
Bestimmung gibt. 


Druckschmierapparat mit Tropfenverteilung 
System J. E. Crandall, 


ausgeführt von der National Sewing Machine Company 
in Belvidere, Ill. 


(Mit Abbildung, Fig. 159.) 
Nachdruck verboten. 

Das sogen. Druckschmierverfahren hat sich besonders für 
schnellaufende Dampf- und Gaskraftmaschinen, wie sie auf Schiffen 
und Automobilen Anwendung finden, als geeignet erwiesen. Den 
vielen allgemein bekannten Druckschmierapparaten gesellt sich in 
dem von der National Sewing Machine Company in 
Belvidere, Ill. V. St. v. N.-A. in die Praxis eingeführten 
J. E. Crandallschen Druckschmierapparate ein neuer 
zu, der seiner ganzen Einrichtung nach wohl Anspruch auf prak- 
tischen Wert haben sollte. 

. Der für jede Anschlußzahl ausführbare Apparat kennzeichnet 
sich dadurch, daß die Sehmierpumpe gleich im Verteiler sitzt und 





Fig. 159. 2. A: Druckschmierapparat mit Tropfenverteillung System J. E. Cran- 
dall, ausgeführt von der National Sewing Machine Company in Belvidere, Il. 


keiner Einstellung auf eine bestimmte Lieferungsmenge bedarf, da, 
wie „Iron Age“ mitteilt, das zuviel angesaugte Schmiermaterial 
durch einen Überlauf mit eingeschaltetem Sicherheitsventile in das 
Sauggefäß zurückfließt. 

Wie man aus Fig. 159 erkennt, können die Schaugläser, an 
die sich die Rohre h nach den einzelnen Schmierstellen anschließen, 
mit Hilfe der Ventile m einzeln vom Apparate abgesperrt werden. 
Jedoch soll der Apparat auch so ausgeführt werden, daß Schmier- 
pumpe und Verteiler voneinander getrennt sind und die Verbindung 
zwischen ihnen durch eine Rohrleitung hergestellt wird. 

Der Antrieb der Pumpe erfolgt bei dem in Fig. 159 skizzierten 
Apparate durch ein Schneckengetriebe mit einer Übersetzung von 
1:30. Die Treibwelle tritt durch ein an der Rückwand des 
sefäßes angeordnetes langes, mit Stopfbüchse ausgerüstetes Lager 
in das Gehäuse ein und endet in einem Fußlager an seiner Vorderwand. 

Die Schaugläser sind mit einem Gemenge aus drei Teilen 
Glyzerin und zwei Teilen Wasser gefüllt. um das Einfrieren zu 
verhindern. Ein solches Gemenge aus Glvzerin und Wasser hat 
auch die Eigenschaft, den Óltropfen am Zerfließen zu hindern: dieser 
wandert im Glase nach oben und zerfließt erst in der Kammer o. 
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Jedesmal wenn ein neuer Oltropfen aus der Düse n in das Glas 
eintritt, fließt ein Tropfen Öl von entsprechender Größe aus dem 
Rohre h in die zu schmierende Stelle; dieser Vorgang ist so zu 
erklären, daß das ganze System unter demselben Drucke steht und 
sich demnach jede Änderung des Druckes vom einen Ende des 
Systems zum andern fortpflanzt. 

Ist das System gefüllt, so beginnt die Schmierung mit dem 
ersten Hube der Pumpe, weil mit diesem das Gleichgewicht im 
System zerstört wird, indem der Druck im System über den Wider- 
stand der Schmierstellen steigt. Umgekehrt hört die Schmierung 
auch in dem Augenblicke wieder auf, wo die Schmierpumpe zum 
Stillstande kommt. 

Das Anfüllen der Schaugläser mit Glyzerin und Wasser ge- 
schieht durch die Vasen o Man schraubt die Deckel ab, gieBt das 
Öl ein und setzt dann die Deckel wieder auf. Die Schaugläser an 
sich sind ähnlich denen normaler Wasserstandsanzeiger verpackt. 
Unterhalb der auswechselbaren Düse n sitzen im Gehäuse des Glases 
drei Kugelventile übereinander, unten das kleinste und oben das 
größte. Der untere Hahnkopf jedes Schauglases trägt ein Nieder- 
schraubventil mit Kegeldichtung und wird durch Gewinde in der 
vorderen Wandung der Kammer r festgehalten. 

Das Gehäuse des Apparates ist in Metall ausgeführt und wird 
oben durch einen abschraubbaren Deckel verschlossen. in den an 
passender Stelle eine Füllschraube eingesetzt ist. Unterhalb der 
Schraube ist ein Drahtnetz angebracht. um zu verhindern, daß Un- 
reinlichkeiten im Öle mit diesem in den Ölbehälter eintreten. 

Die Antriebswelle der Pumpe kann durch Kette, Schnur, Rad 
oder Riemen oder anf eine sonst geeignete Weise betätigt werden 
und soll normal 300 Touren in der Minute machen. Das Entweichen 
von Öl durch die Stopfbüchse. welche die Antriebswelle der Pumpe 
umschließt, wird durch Nachziehen der Überwurfmntter verhindert, 
die übrigens mit Hilfe einer Schraube in jeder Lage festgestellt 
werden kann, um das Zurückschrauben zu verhindern. Auf der 
Antriebswelle sitzt die gehärtete Schnecke, die mit der ebenfalls 
ehärteten Schnecke auf der Welle c im Eingriffe steht. Die 
Welle e wiederum trägt ein Exzenter d. oder richtiger gesagt eine 
exzentrische Scheibe, deren Umfang sich in einer Aussparung des 
Plungers abrollt, dessen Hub sich auf 5/;"e stellt. 

Der hin- und hergehende Plunger saugt das Schmiermaterial 

durch das Ventil e an und drückt es in das Ventil f. An dieses 
ist der Krümmer g angeschlossen, der das Öl in die Kammer r vor 
den Schauglüsern leitet. Die Kammer r stellt eine Art Akkumulator 
dar. dessen Sicherheitsventil 1 etwa  überschüssig angesangtes 
Sehmiermaterial durch die Schlitze k in das Gefäß zurücktreten 
läßt. Die Höhe des Druckes in der Kammer r ist abhängig von 
der jeweiligen Spannung der Belastungsfeder des Ventiles” 1. So- 
lange diese Spannung nicht überschritten wird, tritt das Schmier- 
material durch die dreisitzigen Kugelventile in die Düsen r der 
Schaugläser. Es steigt in Form von Tropfen in dessen Glyzerin- 
Wasserfüllung nach oben, sammelt sich, da es leichter ist als die 
Glasfüllung. in der Kammer o an und gelangt von da, wie schon 
angedeutet. durch die Rohre h nach den Schmierstellen. 

Unmittelbar vor jeder Schmierstelle ist in die Leitungen h 
ein Rückschlagventil mit Federbelastung der in Skz. 3 anzedeuteten 
Form eingeschaltet. Diese. Ventilchen sind auf einen Druck von 
5 qe per ۲۳ eingestellt. die Feder drückt auf eine Kugel und 
kann mit dieser zusammen nach unten ausgehoben werden. 

Wird die Maschine stillgesetzt. so stoppt auch der Schmierapnarät 
ab. Die Pumpe bleibt stehen, und damit hört sofort die Schmie- 
rung auf. 


Neuere Tiefbohreinrichtungen 


von der Kommanditgesellschaft für Tiefbohrtechnik und Motorenbau 
Trauzl & Co. in Wien. 


(Mit Abbildungen, Fig. 160—165.) 
Nachdruck verboten. 

Die vielfachen Neuerungen. welche die Kommanditgesellschaft 
für Tiefbohrtechnik und Motorenbau Trauzl&Co.in Wien IV/2 
seit dem Jahre 1900 an ihren Bohreinrichtungen und Werkzeugen 
vorgenommen hat. sind in dem Handbuch für Tiefbohrkunde“, 
IT. Aufl. von Geh. Bergrat Tecklenburg gewürdigt worden. Wir 
geben diesen uns zur Verfügung gestellten 00 ۰ Überblick 
im folgenden wieder. 

DasUniversalhohlgestánge (Fig. 162). Die End- und 
tee werden mit feinen. schwach konischen Gewinden auf 
die an den Enden aufgestauchten, daher durch das Gewinde in der 
Wand nicht gesehwüchten Rohre aufgeschraubt, wobei die End- 
muffen in der Rohrverschraubung durch einen in kaltem Znstande 
unlöslichen Adhäsionskitt fixiert werden. Durch gelinde Erwär- 
mung der Endstücke wird dieser Ritt wieder weich, und die Muffe 
kann vom Rohr leicht getrennt werden. Zur Verschraubung der 
Gestängezüge untereinander wird das erohe konische Gewinde hei- 
behalten. px 

Das Stauchen erfolgt mit großer Sorgfalt auf besonderen Stauch- 
maschinen so vorzüglich, daß wiederholt vorgenommene Zer- 
reißungsversuche für das aufgestauchte Material eine 15—200% 
höhere Bruchfestigkeit für die Flächeneinheit ergaben als für das 
des glatten Rohres. 


Die Hohlgestänge werden in sieben Dimensionen von 1!/, bis 
4 Zoll engl. = 36—116 mm lichter Weite mit Wandstarken von 
4—7 mm und Längen von 5 m hergestellt. Sie werden meist in 
gekuppelten Zügen von 10 m Länge verwendet. 

Die Keilklemme (Fig. 160) dient dazu, das glatte Rohr 
des Hohlgestänges an beliebiger Stelle sicher abzufangen. was bei 
Vornahme von Nebenarbeiten und Versuchen sehr nötig ist. In die 
mit Griff versehene Hülse werden zwei Keile gesenkt, welche das 
Gestänge festhalten. 

Die Geräte und Geräteteile (Fig. 163), wie Meißel. 
Schwerstange, Schlüssel und dgl. haben die früheren Formen beibehalten. 

Die Hohlgestängewirbel (Fig. 163 rechts) werden 1 
besonders konstruierten Stopfbüchsen versehen. da sich die früheren 
durch Schrauben nachstellbaren Dichtungen bei tiefen 
Bohrungen nicht vollständig bewährten 

Der Nachnahmebohrer (Fig. 164) kann sowohl 
für Trockenbohrung. als auch für Spülbohrung mit seit- 
lichen oder zentralen Spülkanälen ausgeführt werden. Er 
ist in vielen Fällen erforderlich. weil bei der Spülbohrung 
die Futterrohrtour dem Bohrmeißel unmittelbar nachzeführt 
und das Bohrloch für diese knapp über dem Bohrer er- 
weitert werden muß. Die Schneidbacken sind oben und 
unten zwischen Stahlwiderlazer eingebaut. wodurch eine 
vollständige Druckentlastung der Bolzen erlangt wird. so 
daß sie nur noch die Funktion eines Drehstiftes haben. 
Diese Konstruktion hat sich unter den schwierigsten Ver- 
hältnissen wiederholt bewährt. 

Als Futterrohre werden meist patentgeschweißte 
Muffenrohre oder aufzemuffte Rohre nach einer Normal- 
skala verwendet. Wenn alle oder der größte Teil der 
Rohre wieder zezogen werden sollen. werden die einzelnen 
Touren in der Weise kombiniert. daß der obere Teil des 
Rohrstranges. soweit er in die vorhergehende Tour zu stehen 
kommt, aus Muffenrohren gebildet wird, während der untere. 
in das Gebirge einzubauende Teil aus aufgemufften Rohren 
besteht. Die Gewinde der einzelnen Rohrivpen sind vollstän- 
dig übereinstimmend und schwach konisch geschnitten. damit 
sie leicht ineinander greifen und zut diehten. Die Wand- 
stärken werden bei größeren Tiefen entsprechend verstärkt. 

Jede Rohrtour ist unten mit einem kriftigen ۰۳۰ 
oben mit einem schnmiedeeisernen T- oder Einhängestück 
armiert. 





Fig. 161. Fig. 162. 


Fig, 160-162. Z. A: Neuere Tief bohreinrichtungen von der Kommandit- 
gesellschaft für Tiefbohrtechnik und Motorenbau  Trauxl & Co. in Wien, 


Klemmbtindel werden aus Holz für kürzere und aus 
Schmiedeeisen für längere Rohrtouren verwendet. Durch die auf 
den Bündeln ruhende Last der Rohrstränge werden diese mittels 
Unterlagsringen und geeigneten Packungen gegen die vorher- 
gehende Tour oben abgedichtet. 

Die Keil-Rohrklemme (Fig. 161) wird zur Sicheruny 
gegen das Gleiten längerer Rohrtouren in den Bündeln verwendet. 
Die gerillten keilförmigen Klemmbacken werden in einem konische 
Trichter geführt und halten so die Rohrtour durch ihr eigenes Gewicht. 

Die Bohrrohr-Stopfbichse ermöglicht die umgekehrt: 
Spülung für Konstatierungsarbeiten, insbesondere für genaue und 
schnelle Probeentnahmen bei der Kernstoßbohrung. Das Spülwasser 
tritt oben seitlich ein und durch das Hohlgestänge aus. Die obere 
Stopfbüchse für die Abdichtung des Gestänges ist durch die beiden 
Handhaben besonders leicht lóslich. 

Die Bohrrohr-Stopfbüchse (Fig. 167) wurde bei dem Rapidbohren 
auf Erdöl in Texas angewandt. Die dort zu durchsinkenden, mach: 
tigen Triebsandschichten ließen sich nur durchteufen. wenn die mit 
einem gezahnten Schuh versehene Futterronrtour rotierend nieder- 
gepreßt wurde, wobei gleichzeitig das im Innern der Röhren auf- 
sieigende Material durch umgekehrte Spülung ausgetragen wurde. 
Die in der hohlen Spindel eines maschinell angetriebenen Rotations- 
apparates festzehaltene Rohrtour trug am oberen Ende die Stopt- 
büchse, deren Oberteil auf einem Kugellager leicht drehbar war. 
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Die Bohrrohr-Stopfbüchsen werden entsprechend den Futter- 
rohr-Dimensionen in mehreren Größen hergestellt, wobei in der 
Regel ein Oberteil für mehrere Dimensionen verwendbar ist, wäh- 
rend die leicht abkuppelbaren, auf die Rohre aufgeschraubten mit 
Spüleinlauf versehenen Unterteile in den verschiedenen Rohr- 
dimensionen vorhanden sind. 

Die umgekehrte Spülung ist besonders bei zähem oder grob- 
körnigem Gebirge vorteilhaft und zweckmäßig zur zeitweisen voll- 
ständigen Reinigung der Bohrlochsohle. Bei Anwendung der um- 
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Fig. 163. 
Fig. 163—165. Z. A.: 
vekehrten Spülung ist es möglich, Schwimmsandschichten bei 
gleichzeitigem Nachpressen der Verrohrung leicht und sicher zu 
durchbohren. Bedingung für ihre Anwendung sind nur vollstän- 
diges Abdichten des Bohrlochs durch Röhren, sowie Wasser nicht 
abführende Gebirgsschichten. 
Die starken Rohrschrauben (Fig. 166) dienen dazu. 
Futterrohre durch Schwimmsand oder blähendes Gebirge zu 
pressen. Sie Können auch zum Ziehen der 
Rohre Verwendung finden. Die Metall- 
muttern laufen auf einem Kugellager, und 
die Unterlagsplatten liegen kugelfórmiz 
gegeneinanaer, damit die Schrauben immer 
achsial beansprucht werden. 

DasRohrziehinstrumentmit 
Schraube (Fig. 168). auch Rohrkrebs 
genannt, bietet den Vorteil, daß durch den- 
selben Mechanismus, durch den das An- 
pressen der federnden Klemmbacken be- 
wirkt wird, auch deren Lösung erfolgt. Die 
serillten Klauen a werden durch Aufwärts- 
bewegen des mit der Schraube efi ver- 
bundenen Keilstücks an und mit großer 
Kraft in die Rohrwand gepreßt, während 
durch die entgegengesetzte Bewegungsrich- 
tung mittels eines die Klemmbacken von 
außen umgreifenden Ringes d ein Zu- 
sammenziehen der letzteren und damit ein 
sicheres Lösen erfolgt. 

In der Regel werden nach Beendigung 
der Bohrung alle Futterrohre wieder aus- 
gezogen. Manchmal sitzen diese aber so 
fest im Gebirge, besonders wenn feinsandige 
Schichten durchteuft werden, daß sie, wenn 
sie am oberen zutage reichenden Ende ge- 
faßt werden, auch mit größerer Kraft- 
anwendung nicht losgebracht werden 
können. Eine übermäßige Anwendung von 
Gewalt hat dann in der Regelein Ausreißen 
der Gewinde oder ein Reifen des Rohres 
selbst zur Folge. Man muß deshalb die 
Rohrtour gleichzeitig auch möglichst nahe am unteren Ende innen 
mit einem Rohrziehinstrument greifen. 

Die Konstruktion setzt die Anwendung eines arretierten Ge- 
stänges, zum Drehen nach rechts und links, voraus. Der Apparat 
wird zur gewünschten Stelle eingelassen, und dann wird durch 
Rechtsdrehen des Gestánges ein Anheben des Querstückes b und 
damit das Eindrücken der Klemmbacken a in die Rohrwand be- 
wirkt. DBehufs Lösung des Krebses wird das Gestänge in um- 
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Fig. 166. Z. A.: Neuere Tief- 

Inhreinrichtungen von der Kom- 

manditgesellschaft für Trefbohr- 

technik und Motorenbau Trauxl 
ሮ Co. in Wien. 








gekehrtem Sinne gedreht, dadurch das Querstück gesenkt und die 
Klemmbacken gelöst. 

Wenn sich manchmal die Klemmbacken so fest in das Rohr 
eindrücken, daß sie sich, auch wenn sie freigegeben sind. nicht lösen, 
also der Apparat nicht hochziehbar ist, dann kommt die Lósungs- 
hülse dgh zur Anwendung. Diese ist derartig mit dem Gestänge 








SE 


ap ° oA. PROCHE o “ 
9ت‎ 





Fig. 164. .وط‎ 165. 


Neuere Tiefbohreinrichtungen von der Kommanilitgesellscha/t für Tiefbohrtechnik und Motorenbau Trauxt & Co. in Wien. 


verbunden, daß sie gezwungen ist, dessen auf- und abgehende Be- 
wegung mitzumachen. Infolgedessen drückt sie beim Lösen auf 
die außen schrägen Arme c der Klemmbacken und zwingt sie da- 
durch zur Lösung von der Bohrwand. 

Das Rohrziehinstrument mit Keil (Fig. 165). Dies 
Konstruktion ist für gewóhnliches Fanggestänge anwendbar. Hat 
es Linksgewinde, dann muß die Zwischenverschraubung ጀ ] Rechts- 
gewinde tragen. Beim Einlassen ist die Verschraubung geschlossen. 
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Fig. 167. Fig. 168. 


Fig. 167 u. 705. Z. A.: Neuere Tieflohrewrichtungrn von der Komneindil- 
gesellschaft für Tiefbohrtechnik und Motorenbau Trausl (ር Co. in Wen. 


Die drei bis vier Klemmbacken a gleiten an der sich verjüngenden 
Spindel b aufwärts, so dal der Apparat leicht in die Verrohrung 
niedergeht, bis er an der Stelle anlangt, wo er sie fassen soll. Er 
wird dann gehalten und nach oben gezogen, so daß die konische 
Spindel b die Backen a, deren Arme c federn, mit den scharfen 
Zähnen in die Rohrwand drückt. Durch Anziehen des Fang- 
gestänges e gelingt es so in der Regel, die Futterróhren auszu- 
ziehen. Sitzen diese aber so fest, daß sie sich nicht heben lassen, 
dann muß der Rohrkrebs wieder gelöst wreden. 

Zu diesem Zweck wird durch Linksdrehen des Fanggestänges 
der Unterteil b abgeschraubt und mit dem Oberteil e auf ihn 
geschlagen, so daß er niederfällt und die federnden Backen a die 
Rohrtour freigegeben. Die Lósungshülse dh ist die gleiche wie bei Fig. 68. 

Die Rohrkrebse haben sich in den beiden angegebenen Formen 
in der Praxis ausgebildet. Jedes Instrument kann bei größeren 
Durchmessern für mehrere Rohrdimensionen verwendet werden 
wenn nur die passenden Backen ausgewechselt werden. 

(Fortsetzung folgt.) 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Selbstwirkende Reibungsbremse für 


Hebezeuge. 
(Mit Abbildung, Fig. 169) 





Nachdruck verboten. 

In einer sehr instruktiven Abhandlung über „Die Bremsen 
elektrisch betriebener Hebezeuge“ in „Revue Industrielle“ unter- 
sucht Paul Blum u. a. die in Fig. 169 abgebildete selbst- 
wirkende Reibungsbremse, deren Konstruktion ihrer 
allgemeinen Anwendungsfahigkeit halber im folgenden erläutert werden soll. 

Bei dieser Bremse ist der Übelstand vermieden, daß beim An- 
heben der Last, wo man die ganze Motorleistung nutzbringend ver- 
wenden will, ein Teil dieser Leistung von der Bremse aufgezehrt 
wird; denn diese Bremse tritt nur beim Senken der Last in Tätig- 
keit. Auf der Schneckenwelle sitzen drei Scheiben b, f und ር, von 
denen die erste auf die Welle aufgekeilt ist, während die beiden 
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Selbstwirkende Reibungsbremse fur Hebexeuge. 


Fig. 169. ሯ 4.፡ 


anderen Jose auf ihrer verlängerten Nabe laufen. Die Scheibe f 

ist mit einem Kranz von Sperradzähnen versehen, in den eine 
Klinke, g einfallen kann, die an dem Gehäuse der Bremse ange lenkt. 
ist. Die Scheibe c legt sich gegen ein Kugel-Drucklager, so daß 
sie an einer Verse hiebung längs ihrer Ac hse gehindert ist. Wenn 
die Vorrichtung arbeitet, “überträgt sich der auf die Schnecke wir- 
kende Achsialdruck dur ch die W elle auf die Scheibe b; diese drückt 
kräftig gegen die Scheibe f und klemmt sie zwischen b und c fest. 
Die Scheibe f erhält so das Bestreben, sich von der rotierenden 
Welle mitnehmen zu lassen. Während des Anhebens steht dem Mit- 
laufen von f auch nichts im Wege, da die Klinke g dabei lose auf 
den Zähnen des Sperrades schleift. Beim Niedergehen der Last 
sreift die Klinke dagegen in die Verzahnung ein "und verhindert. 
eine Drehung der Scheibe f. Da die Scheibe b sich nun fest 
gegen f stemmt, erzeugt sie eine sehr wirksame Bremswirkung. 


Damit die Last niedergehen kann, muß die Kraft des Motors 
größer sein als die Differenz zwischen der Reibungskraft und der 
Last. Der Motor selbst bestimmt also je nach seiner Kraftentwick- 


lung die Geschwindigkeit des Senkens. Während des Anhebens 
findet keine Bremsung statt, und die in Bewegung befindlichen Teile 


sind keinen anderen: Kräften unterworfen als dem Lastzewicht 
und der Reibung. 


Rippenkühler System Ossant fréres 


von C. Durant in Paris. 
(Mit Abbildung, Fig. 170.) 
Nachdruck verboten. 
Zur Rückkühlung des erwärmten Zirkulationswassers ans den 
Heizmänteln der Arbeitszylinder von Automobilen und Motorrädern 
bedient man sich heute vielfach der sogen. Rippenkühler. Dies 
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sind aus glatten oder gebogenen Rohren zusammengesetzte Apparate 
mit Rippen, die von der Luft umflossen werden. Bei den gewöhn- 
lichen Rippenkühlern stehen die Rippen in einem gewissen Ab- 
stande nebeneinander senkrecht zur Längsachse der Rohre und 
bilden am Umfange einen Kreis oder ein Quadrat. 

Ossant frères führen nach La locomotion automobile” 
ihre Rippenkübler in der Weise aus, daß sie die Rohre mit Spiral- 
rippen umgeben, die radialen Einzelrippen also gewissermaßen 
durch eine einzige sich über 
die Länge des ganzen Roh- 
res erstreckende, ähnlich 
einer Schnecke verlaufende 
Rippe ersetzen (vgl. Fig.170). 
Ferner gebensie ihrer Rippe 
auch einen etwas anderen 
Querschnitt, als ihn die Rippe 
eines normalen Kühlrohres 
hat. Während diese nämlich 
die Form eines Dreiecks mit ganz kleiner Basis besitzt, zeigt di: 
Ossantsche Rippe nach der Basis zu eine starke Verbreiterung derart. 
daß die Rippe von oben gesehen an der Basis gewellt erscheint. 

Dadurch soll eine bessere Wärmeübertragung als bei normalen 
Rippen erreicht werden. Das erscheint auch glaublich. indem die 
Spiralenform der Rippe zu einer Ablenkung und Zerlegung des 
Luftstromes und die Wellenform der unteren Rippenpartien zu einer 
Unterteilung des Luftstromes in viele kleine einander entgegen- 
gesetzte Einzelstróüme führen muß. | 





Fig. 170. Z. A.: Rippenkühler System Ossant 
freres von. C. Durant in Paris. 


Fortschritt im Dampf-Lokomotiven-Bau. Auf der vorjährizen 
Mailänder Weltausstellung hatten Deutschland, die Schweiz, Österreien. 
Ungarn, Frankreich, Belgien und Italien ausgestellt. England und 
Amerika fehlten vollständig. Deutschland nahm. nicht nur wa- 
die Anzahl der ausgestellten Lokomotiven anbetraf, einen hervor- 
ragenden, wenn nicht den ersten Platz ein, obwohl die großen bavri- 
senen Lokomotivfabriken durch die Nürnberger Ausstellung an de: 


Beteiligung gehindert waren. In der deutschen Abteilung zogen. 
wie Regierungsbaumeister B. Schwarze im „Ver. Dtsch. Masch.- 


€t 


Ing." berichtete, außer den verschiedenen Heißdampflokomotiven 
besonders zwei mit Lentzscher Ventilsteuerung ausgerüstete Loko- 
motiven der Hannoverschen Maschinenbauanstalt vorm. G. Egestortf 
die Aufmerksamkeit auf sich: eine #/, gek. Schnellzuglokomotive 
für die preußische Staatsbahn (ausführiich besenmeben in Nr. ^ 
des .ا‎ M.-K.) und eine و/ة‎ gek. Heißdampfverbundlokomotive 
mit Pielock-Cberhitzer. Bei letzterer ist außerdem noch die Lentz- 
sche Einexzentersteuerung zur Anwendung gekommen. Unter Fort- 
fall der Sehwinge ist das Exzenter verstellbar auf einem Zapfen 
der Gegenkurbel angeordnet. Hiner der durch Ventilsteuerung zu 
erzielenden Vorteile ist ein schnelleres Öffnen und Schließen der 
Kanäle. Hierdurch wird die Dampfdrosselung sehr verringert. 
was sich auch in der größeren Vóllizkeit der Kolbendiagramme zu 
erkennen gibt. Eine von Henschel ለ Sohn in Kassel gebaute. für 
die Ägyptische Staatsbahn bestimmte 2/, gek. Schnellzuglokomotive 
war mit vierfacher Vorwärmung des Speisewässers versehen, die 
dureh den Abdampf der Speisepumpe, den Abdampf der Zylinder 
und dureh einen Teil der abziehenden Heizzase bewirkt wird. 

Die von der Schweizerischen Lokomotiv- und Maschinen- 
fabrik in Winterthur gebaute 3/ gek. Se hnellzuglokomotive der Gott- 
hardbahn (vgl. Heft 15 des P. M.- K. mit Taf. 38) ist mit einem 
Pielock-Überhitzer versehen. Eine Zahnradlokomotive für gemischten 
Betrieb aus der gleichen Fabrik zeichnete sich dadurch aus. dab 
ae vier Zylinder sämtlich außen legen und alle gleichen Durch- 


messer haben. Daß trotzdem bei Zahnradhetrieb mit Verbund- 
wirkung gearbeitet werden kann, ist dadurch möglich gemacht. 


2» 


daß für die beiden oberen Zylinder eine 2,2 mal größere Kolben- 
seschwindigkeit als für die unteren Zylinder genommen ist. 

Die Lokomotivausstellungen Frankreichs und Belgiens 
boten im Vergleich zu Lüttich wenig Neues. Frankreich hat sieh 
bisher noch immer hartnäckig der Einführung von Heißdamyf 
verschlossen, doch sollen die Paris-Orléans sowie die Paris-Lyon- 
Mittelmeerbahn jetzt ebenfalls den Bau einiger HeiBdampfloko- 
motiven beschlossen haben. 

In Belgien ist außer dem Schmidtschen auch ein von der 
Firma Cockerill gebauter Überhitzer zur Anwendung gekommen. 
Kine derartige Lokomotive war ausgestellt. Die belgisi he Staats- 


baln hat sich in den letzten Jahren fast ganz von der zuvor ans- 
sehließlich befolgten englischen Bauart abgewandt und in außer- 


gewöhnlichem Umfange probeweise cine ganze Reihe neuer Loko- 
motivbauarten eingeführt. 

Die von Italien ausgestellten 
wiegend noeh von den beiden früheren 
Adriatischen und der Mittelmeerbahn. her. Aufmerksamkeit 
regte eine 3/. gek. Schnellzuglokomotive der A. G. E. Breda, Mai- 
land. Hier waren die beiden Hochdruckzylinder ባክ der- 
selben, und zwar der linken Seite angeordnet. desgleichen beile 
Niederdruekzylinder an der rechten Seite. Es ist dadurch möglich. 


über- 
der 
er. 


Lokomotiven stammten 
P’rivatgesellschaften. 


mit nur einem Schieber für je zwei Zylinder auszukommen. Die 
Gubsticke werden dann freilich ziemlich verwickelt. auch sons 
erscheint die Dauart nicht einwandfrei. 





Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


40. Jahrgang. Nr. 14. 
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Schnelldrehbánke 


von John Stirk & Sons in Halifax und von der Prentice Brothers 
Company in Worcester, Mass. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 32, Heft 13.) 


(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 


Die Spindel v bewirkt den automatischen Vorschub, und zwar 
wird dabei durch eine besondere Vorrichtung eine konstante Schnitt- 
geschwindigkeit gewährleistet, außer beim Abschruppen. Sie endigt 
in eine Schnecke, die in einen Sektor mit Schneckenradverzahnung 
eingreift, der ihre Bewegung durch einen Keil auf seine mit einer 
Längsnut versehene Welle überträgt. Diese läuft hinten an der 
Bank entlang und endigt an einem Rheostaten, an dem sie nach 
Maßgabe des Fortschreitens des Drehstahles im Plangang einen 
immer größer werdenden Widerstand im Erregerstromkreis des 
Elektromotors ein- 
schaltet, so daß der 
Motor immer schnel- 
ler läuft, je weiter 
der Durchmesser des 

Werkstückes ab- 
nimmt. Auf diese 
Weise ist es mög- 
lich, die Schnittge- 
schwindigkeit ganz 
gleichmäßig zu er- 
halten, so lange die 
Größe des Durch- 
messers sich zwi- 
schen 150 und50 mm 
hält. Der Rheostat 
ist so bemessen, daß 
er je nach der Stel- 
lung des Hehels 
e eine Schnittge- 
schwindigkeit von 
12, 18, 24 oder 30 m 
in der Minute kon- 
stant hält; dabei 
läuft der Motor mit 
seiner geringsten Ge- 
schwindigkeit beim 
BearbeitenvonWerk- 
stücken über 150mm 
Durchmesser und mit 
seiner Maximalge- 
schwindigkeit bei 
Stücken unter 50mm 
Stärke. Die Vorrich- 
tung läßt sich im Be- 
darfsfall sehr leicht 
ausschalten, wenn 
man z. B. eine große 
Schnittgeschwindig- 
keit erzielen will, wie 
sie beim Polieren 
einer starken Welle 
unerläßlich ist, oder wenn man anderseits eine sehr geringe Ge- 
schwindigkeit wünscht, wie man sie beim Drehen einer Schraube 
feinen Durchmessers oder beim Bearbeiten von Spezialstählen 
nötig hat. 

Hinter der Bank ist eine Rotationspumpe für die Schmierung 
aufgestellt. Sie wird durch einen Riemen angetrieben, der von 
einer Riemenscheibe der Welle c abläuft. Das Öl-Zulaufrohr endigt 
etwa in Bankmitte und ist mit dem Schlitten durch einen bieg- 
samen Schlauch verbunden. Das nach der Verwendung ablaufende 
Öl wird in Rinnen des Schlittens aufgefangen, von denen aus es 
sich in einen abnehmbaren Trog ergießt, der sich unterhalb der 
Bank über ihre ganze Länge crstreckt. 

Die Hauptabmessungen dieser Dank sind: 

Spitzenhóhe 215 mm 
Länge der Bank 3200 mm 
Schnittgeschwindigkeiten 12, 18, 24 oder 30 m 


Erforderliche Antriebskraft 4,5 PS 
Raumbedarf 5200 x 640 qmm 
Ungefähres Gewicht 3100 kg 


Wie man sicht, ist der Raumbedarf dieser Maschine schr gering. 
(Schluß folgt.) 





Fig. 170. Z. A.: Neuere Tiefbohreinrichtungen von der Kommanditgeselischaft für Tiefbohrtechnik und Motorenbau 


Trauxl & Co. in Wien. 


Fahrkarten-Druckapparat. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 35.) 
Nachdruck verbolen. 

Auf den Pariser Stadtbahnlinien erfolgt die Austeilung der 
Fahrkarten auf jeder Station durch elektrisch betriebene Apparate, 
die die Funktionen von Schalterbeamten in jeder Weise zufrieden- 
stellend ausführen. Sie arbeiten gleichzeitig als Druck-, Verteiler- 
sowie Kontroll-Apparate und gewähren insbesondere die folgenden 
Vorteile: 


1. Vermeidung der Anhäufung großer Vorräte an Fahrkarten 
in den Schalterräumen der Bahnhöfe. 

2. Unmittelbares Drucken und Ausgabe der Fahrkarten nach 
Maßgabe der Nachfrage von seiten der Reisenden. 

3. Größte Einfachheit der Kontrolle und des Additionsgescháftes. 


Der Typus des im folgenden beschriebenen Apparates, der auf 
der Linie Nr. 3 in Dienst gestellt ist, nachdem er vorher auf der 
Nordringlinie ver- 
suchsweise in Betrieb 
war, unterscheidet 
sich wesentlich von 
dem im folgenden 
ebenfalls dargestell- 
ten ersten Typ, der 
auf der Linie Nr. 1 
probiert und einge- 
führt war. Dieser 
besitzt für das Druk- 
ken eine auf- und ab- 
gehende Bewegung. 
Im praktischen Be- 
trieb stellte sich je- 
doch heraus, daß 
diese Anordnung, die 
allerdings einen sehr 
klaren Druck er- 
gibt und manche Vor- 
züge vor dem Rota- 
tionsdruckverfahren 
besitzt, hinter dem 
"letzteren darin zu- 
rücksteht, daß sie 
zu geräuschvoll ar- 
beitet, ein Fehler, 
der die Beamtin. die 
, Fragen der Reisen- 
den zuweilen nicht 
verstehen läßt. 

Die Gesellschaft 
L'Appareil Con- 
tróleur hat deshalb 
nach den Mitteilun- 
gen der Zeitschrift 
Portefeuille écono- 
mique des machi- 
nes", der wir hier 

- folgen, einen neuen 
Fahrkarten - Druck- 
apparat mit Rota- 

tionsdruck gebaut, der von der Bahnverwaltung nunmehr definitiv 
auf allen Stadtbahnlinien eingeführt worden ist. 


Dieser neue Apparat ist dem erstgenannten in vielen Teilen 
ähnlich, arbeitet jedoch vollständig geräuschlos, weil bei ihm 
keinerlei Stöße durch Auf- und Niedergehen der Druckplatte ent- 
stehen. In seinen übrigen Teilen ist er mit bemerkenswerten Neue- 
rungen ausgestattet, unter denen besonders ein Ausklinksvstem 
zum automatischen Anhalten im Falle eines Zerreißens des Kartons 
geeignet ist, Interesse zu erwecken. Ein solcher Karton, von dem 
2000 Fahrkarten automatisch abgeschnitten werden, ist als Rolle 
in dem Apparat untergebracht. 


Ferner ermöglicht bei dem neuen Typ eine besondere Vorrich- 
tung, jeden einzelnen Druckapparat unabhängig von den drei an- 
deren stillzusetzen. Eine andere Anordnung blockiert den Kon- 
trollapparat vollständig, wenn die Zugangstüren geöffnet werden. 
Die die Karten ausgebende Beamtin öffnet nämlich vor Beginn 


(Text 5. 111.) 


des Dienstes die Türe, um das Datum und die Farbkästen einzu- 


stellen, und wiederholt dasselbe, um das Kartonband in die Führun- 
gen eines jeden Druckapparates einzuführen. Auf diese Weise ist 
jede falsche Handhabung unbedingt vermieden. 

Im Betrieb erweisen sich diese Apparate als sehr ókonomisch. 
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Der Selbstkostenpreis der Fahrkarte läßt sich rasch ermitteln; denn 
er setzt sich nur aus den folgenden Posten zusammen: 

1. Amortisation des Apparates, für den 4 Jahre vom Lieferanten 
garantiert wird, der ihn während dieser Zeit in Stand hält. 

2. Preis des Kartons. 

3. Preis des Farbstoffes. 

4. Aufwendungen, die der Dienst der Einnahmen-Kontrolle ver- 
ursacht. Diese sind aber ganz gering. 

Der Verbrauch an elektrischem Strom kann vollkommen un- 
berücksichtigt bleiben; denn es sind hóchstens 150 Wattstunden pro 
Apparat aufzuwenden. Die Druckkosten (während des Abrollens 
= Kartons) belaufen sich höchstens auf 0,15 frcs. pro 1000 Fahr- 

arten. 

Bei der Kostenberechnung muß man jedoch auch den Gewinn 
berücksichtigen, den die Gesellschaft dadurch erzielt, daß sie auf 
ihre Rechnung die Rückseite der Fahrkarten mit Reklamen be- 
druckt, und der sich sehr wohl auf 0,75 fres. pro 1000 Fahrkarten 
belaufen mag. Diese Einnahme kann sicherlich mindestens die Aus- 
gaben für Tinte und Karton ausgleichen. 

Es ergibt sich daraus, daß 1000 Karten einschließlich der Kon- 
trolle nur wenige Centimes kosten und man sogar ganz annehmbare 
Überschüsse erzielen kann, wenn die sämtlichen Fahrkarten eines 
Bezirkes mit Reklamen bedruckt und zu einem Preis von 0,75 frcs 
oder mehr pro Mille verkauft werden. Unter solchen Verhältnissen 
sind die Anschaffungskosten jedes einzelnen Kontrollapparates sehr 
schnell amortisiert, und man hat zugleich den Vorteil, daß jede 
Station ein Kartenausteilungssystem besitzt, dessen Schnelligkeit 
‚in der Abfertigung und Genauigkeit der Kontrolle allen Forderungen 
Genüge leistet. Man kann natürlich noch eine weitere Kontrolle 
hinzufügen, die eine „Kontrolle der Kontrolle" darstellen würde. 
So kann man von jeder Fahrkarte. beim Betreten des Perrons das 
untere Stück mit einem Kupierapparat wegschneiden. 
getrennten Stücke, die die Bezugsnummer der Fahrkarte und die 
Hälfte des Namens der Ausgangsstation tragen, fallen alsdann in 
einen verschlossenen Kasten, aus dem sie zu bestimmten Zeiten durch 
besondere Beamte entfernt werden. Wenn man nun noch hinzufügt, 
daß die Reklame, die auf die Rückseite gedruckt wird, eine ausge- 
zeichnete Kontrollmöglichkeit gewährt und daß die Rückseite des 
Kartonbandes beim Fehlen einer Reklame in irgend einer Weise be- 
druckt sein kann, z. B. durch einfache Quer- oder Längsstreifen, 
die in bestimmten Zwischenräumen unregelmäßig verlaufen, so 
sieht man, daß jeder Betrug irgendwelcher Art völlig unmöglich ist. 

Das Zählen der Fahrkarten erfolgt immer von 1 bis 100 000 
und beginnt dann ohne Unterbrechung wieder mit der Zahl 1. 

Die Aufstellung eines Apparates in einem Bahnhof ist sehr ein- 
fach; es genügt, ihn vollständig fertig zusammengebaut heranzu- 


schaffen und ihn etwa 0,10 m von der Schaltertüre entfernt zur 


Linken aufzustellen. Darauf wird ein Steckkontakt eingeführt, der 
an die elektrische Lichtleitung angeschlossen ist, und der Apparat 
ist fertig zum Betrieb. Eine Schmelzsicherung von 1 Amp. genügt, 
um jede elektrische Störung auszuschließen. ےم‎ 

Um die Geschwindigkeit des Apparates bei der Austeilung der 
Karten zu verändern, wechselt man einfach das Antriebsrad des 
Motors aus. Das ist bequemer, als das bei dem zuerst auf der Linie 
Nr. 1 aufgestellten Apparat angewandte Regulieren von Wider- 
ständen, das häufig Verdrießlichkeiten bereitet hatte. 

Die jetzt verwendeten Serienmotoren werden zuvor derartig 
reguliert, daß sie eine Druckgeschwindigkeit von 90 bis 100 Karten 
in der Minute bei einer mittleren Spannung von 525 Volt entwickeln. 
Sie verbrauchen nur 0,3 Amp. Strom während des Betriebes, und 
die verbrauchte Energie ist der 0 der ausgegebenen Karten 
genau proportional. 

Die Buchführung des Finnähme: Bureaus ist sehr einfach: Die 
einnehmende Beamtin schreibt auf ein spezielles Blatt die Anfangs- 
und die Endnummer jedes Turnus zu Beginn und am Schluß ihrer 
Dienststunden. Drei oder vier Subtraktionen geben ihr die Anzahl 
der Karten an, die ‘sie verkauft hat, und einfache Multiplikationen 
ergeben unmittelbar die Summe, die sie an die Gesellschaft abzu- 
führen hat. 

Aus alledem ergibt sich, daß die Verwendung dieses Apparates 
so viele Vorteile bietet, daß der Anschaffungspreis sehr bald amorti- 
siert ist. Zugleich gewährleistet er eine durchaus gewissenhafte 
Kontrolle der Einnahmen. 

Wir geben im folgenden eine Beschreibung der technischen 
Einrichtung der auf Tafel 35 dargestellten Apparate; und zwar 
wenden wir uns zunächst demjenigen Typ zu, der, wie gesagt, zuerst 
auf der Line Nr. 1 verwendet wurde. 

Auf Tafel 35 sind Fig. 1 und 2 Skizzen des Grundrisses dieses 
Apparates, Fig. 3 ist ein senkrechter Schnitt und Fig. 4 eine 
Vorderansicht davon. Die Figuren 5 und 6 zeigen eine Einzelheit 
in vergrößertem Maßstab in Seiten- und Vorderansicht. Auf dem 
Maschinengestell erhebt sich ein doppelter Winkelhaken: Ein erster 
Winkelhaken f, der für den Druck der allen Fahrkarten gemein- 
samen Aufschriften dient, trägt feststehende Lettern für die unver- 
änderlichen Aufschriften und auswechselbare Lettern auf drehbaren 
Walzen für diejenigen Aufschriften, die, wie das Datum, Ände- 
rungen unterworfen sind. Ein anderer Winkelhaken e versieht 
die Karten mit je einer Ordnungsnummer, wodurch sie gezählt 
werden. Derselbe Winkelhaken trägt ferner die Druckplatte für 
die Fahrkartenrückseite. Durch Auswechseln von e gegen einen 


Die ab- - 


anderen Winkelhaken kann man die Karten mit einer anderen 
Reklame-Aufschrift versehen. 

Die Kartonrolle, aus der die Karten der Reihe nach abgeschnitten 
werden, ist auf einer Achse 6 aufgerollt, die zwischen den beiden 
Schenkeln 7 gelagert ist. Das von der Rolle ablaufende Karton- 
band wird durch eine Führungsrolle 9 gegen eine Walze 8 ge- 
preßt, die von dem Drucktisch q, auf dem jedesmal das Ende de: 
Kartonbandes aufliegt, getragen wird. 

Dieser Tisch q erfáhrt eine derartige senkrechte Verschiebung. 
daß er das Kartonband zum Zwecke des Dedruckens an die Winkel. 
haken andrückt. Er ist nämlich auf einer Stange p befestigt, die 
mit einem Hebel r gelenkig verbunden ist, der um den Zapfen 5 
schwingt und eine Rolle trägt, die in der Nut der Profilscheibe t 
läuft. Die letztere ist in das Zahnrad u eingegossen. Zur Siche- 
rung seiner Vertikalbewegung wird der Tisch außerdem von der 
Stange v geführt. 

Die Scheibe t empfängt ihre Drehbewegung von der Antriebs- 
welle w aus mittels eines Zahntriebes x, der mit dem Zahnrad u 
in Eingriff steht. Die Welle w wird von der Motorwelle y aus 
angetrieben. Der Zahntrieb x läuft lose auf der Welle w und wird 
zur Teilnahme an ihrer Drehung durch irgend eine Kupplung, z. B. 
eine Klauenkupplung veranlaßt, die mittels eines Hebels z ein- 
gerückt wird. (Schluß folgt.) 


Zeitballgerüst. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 34 u. Abbildungen, Fig. 171—174.) 


Nachdruck verboten. 

Bei dem geringen Interesse, das seitens der Allgemeinheit bisher 
der sogen. Zeitballbestimmung entgegengebracht wird, dürften einige 
erklärende Worte über Zweck und allgemeine Anord- 
nung der Zeitbälle nicht unangebracht sein. 

Durch die Zeitballsignale soll den im Hafen liegenden 
und den vorüberfahrenden Seeschiffen Gelegenheit gegeben werden. 
die an Bord befindlichen Chronometer zu kontrollieren. 

Derartige Einrichtungen wurden zuerst in England und seinen 
Kolonien getroffen, und die übrigen Seefahrt treibenden Staaten 
sahen sich sehr bald gezwungen, diesem Beispiel zu folgen. 

Die Zeitsignalisierung geschieht in der Weise, daß ein leichter, 
mit dunkelgefärbtem Segeltuch bezogener Ball von etwa 1—1,5 m 
Durchmesser auf einem an möglichst gut sichtbarer Stelle stehen- 
dem Gerüst hochgezogen und in einem bestimmten bekannt ge- 
gebenen Zeitintervall mittels automatischer Auslösung fallen gelassen 
wird; die Fallzeiten werden durch Uhren geregelt, die von der 
nächstgelegenen Sternwarte abhängig sind. 

Die Seeleute führen über die Beobachtungen an den verschie- 
denen Zeitbällen genaue Listen, stellen die Abweichungen der an 
Bord befindlichen Instrumente fest und kontrollieren so ihre Zeit- 
messer. 

Als sich seinerzeit auch die deutsche Seebehórde zur Einführunz 
der Zeitbálle entschloB, wurde deren Ausführung der Firma Carl 
Bamberg in Friedenau b. Berlin übertragen. Die von dieser 
ausgeführten Anlagen arbeiten so exakt, daß die Abweichung nur 
etwa 1/, Sekunde beträgt. 

Eine Zeitballstation ist etwa folgendermaßen eingerichtet: 

Auf einem fachwerkartig konstruierten Turm (vgl. Fig. 171) 
von wechselnder Hóhe, der in seinem oberen Ende einen wetterfest 
geschlossenen Maschinenraum trägt, bewegt sich. in einer aus drei 
Rohren & gebildeten Führung, Fig. 171, Skz. 3 u. 4, die etwa 3,5 m 
lange den Ball tragende Stange f, Fig. 171. Am Kopfe der Rohr- 
führung ist eine Wetterfahne mit Windkreuz angebracht, das nach 
der Ortsrichtung eingestellt ist. In dem Maschinenraum ist eine 
Winde D zum Aufziehen des Balles aufgestellt, deren Auslösung. 
wie bemerkt, im Zusammenhang mit einer Normalzeit-Uhr auf 
elektrischem Wege erfolgt. Weiter sind in dem Raume vorhanden: 
eine Registriervorrichtung, durch die der Fallmoment des Zeitballes 
angezeigt wird. 

Daneben ist stets ein kleiner rot gestrichener Ball vorhanden. 
der aufgezogen wird, wenn der Hauptball durch Störungen in der 
Anlage nicht funktioniert. 

Die Ballstange trägt an ihrem unteren Ende eine Zahnstange von 
16 mm Teilung, in die der auslósbare Sperrhaken der Winde ein- 
greift. Zur Milderung des Falles ist das Stangenende als Kolben 
eines Glyzerinpuffers U, Fig. 171, ausgebildet. 

Bei der Einstellung hat man zunächst den Ball aufzuwinden, dann 
legt man die Sperrklinke ein und stellt die Registriervorrichtung an. 
Alle sonstigen Manipulationen vollziehen sich selbsttátig, natürlich 
immer in Verbindung mit der Normaluhr der benachbarten Stern- 
warte. 

Auf Tafel 34 ist nun das Gerüst eines 11 m hohen Zeit- 
ballturmes in seinen Hauptteilen detailliert. 

Von Interesse ist die statische Berechnung. 

Der obere Teil der zirka 11 m hohen Eisenfachwerkkonstruktion. 
in der sich, wie gesagt, die Aufzugsmaschine befindet, ist mit Well- 
blech ummantelt und empfängt das Tageslicht durch vier Fenster. 
Die obere Plattform sowie der Boden des Bedienungsraumes und die 
untere Plattform, auf der die Aufstiegtreppe beginnt, sind mit 
Itiffelblech abgedeckt. 
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Für die Berechnung ist anzunehmen, daß der Bedienungsraum 
dem Windangriff voll ausgesetzt ist, wohingegen die übrige Fach- 
werkkonstruktion mit Rücksicht auf zwei hintereinannder liegende 
Flächen nur mit !/, der vollen Fläche für Wind in Rechnung gestellt 
werden soll. Die obere Plattform sei mit Menschen besetzt gedacht, 
so daß eine Windangriffsflache von 1,8 m Höhe anzunehmen ist. 

Die Belastung der oberen Plattform und des Bedienungsraumes 
stellt sich auf 400 kg/qm durch Menschengedränge und 100 kg/qm 
SE EE ee n Angabe der die einzelnen Flüchen belastenden Windkräfte, sowie die 
balleinrichtung — 1500 kg und der Aufzugsmáschine — 500 kg. Der Ermittelung der hierdurch hervorgerufenen Auflagerkrüfte. 
Winddruck sei mit Rücksicht auf die exponierte Lage des Gerüstes : 
mit 250 kg pro qm senkrecht getroffener Fläche in Rechnung ge- 
stellt. Die zulässige Beanspruchung wurde für Flußeisen mit 1000 kg 
per qcm auf Zug und Druck festgelegt, außerdem für die Druckstäbe 
eine fünffache Knicksicherheit nach der Eulerschen Formel beider- 
seits geführter Stabenden angenommen. 

Die Scherbeanspruchung der Niete soll 800 kg/qcm nicht über- 
steigen, der Lochlaibungsdruck nicht über 1600 kg/qcm betragen. 


Ermittelung der Stabspannungen. 


Die Vertikallasten kommen nur für die Eckstiele in Frage, und 
diese Spannungen sind bereits zu 4000 kg pro Stiel als Durchschnitts- 
wert ermittelt. Die Füllstábe des Fachwerkes erhalten aus diesen Be- 
lastungen keine nennenswerten Spannungen und wurden daher ver- 
nachlässigt. 

Die Spannungsermittelung aus den Wimdkräften ist folgender- 
maßen vorzunehmen: Fig. 173, Skz. 1 u. 3 zeigen das Gerüst mit 





Querschnittsermittelung. 
Decke des Bedienungsraumes Geng Fig. 172.) 
Träger a) Stützweite = 3,5 m. 
-3,5(400 + 100) = ہ‎ 600 kg. 
600 - 350 






i 






Belastung: ve 


Wert = = 26,25 cm’. 


Verwendet: — NP 12 mit Wvorh. = 61 cm?. 
Träger b) Mmax = 300: 60 = 18000 cm/kg. 
Wert, = 18 cm?. Verwendet: — NP 12. 
W vorh. = 61 cm?. 
Träger c) Belastung des frei auskragenden Trägerendes: 


= 600 kg. 





ተም ےس ہم‎ EE a 





2 


Gou- 0 36 cm?. Verwendet: w NP 19. 


1000 
W vorh. = 61 cm». 
Träger d) Stützweite = 2,3 m, belastet in der Mitte durch den Zeit- 


ball mit ue 750 ke 


750 - 230 
4 


boden und Merischengedrange durch 2,3. 


z ص‎ 900 kg. 
Ms 0 سے‎ = 25875 om/kg. 
Moss = 43125 
+ 25875 
= 69000 cm/kg. Wert = 69 cm*. 
Verwendet ب‎ NP 14 mit Wvorn. = 86,4 cm?. 
Für die übrigen Träger sowie für die der anderen Plattformen ge- 
langen — NP 12 zur Verwendung. 


Gerüstkonstruktion. 





Werf. = 


M= 





= 43125 cm/kg; ferner belastet mit Fuß- 


0,8 
TM 500 








: 

AR 
*. 

ENEE — € € A, 


Ermittelung der Angriffskräfte. E — Zi 

Bei der Ermittelung der Windkráfte, die auf den Zeitball wirken, 
ist zu berücksichtigen, daß der Gleitkoeffizient des Windes für eine کے‎ 
Kugelfläche oder Zylinderfläche ?/, beträgt, bezogen auf die Pro- M 
jektion der Kugel resp. Zylinder. 


FNg. 171. Z. 4.:3Zeübaligerüst. 


Zu letzterem Zwecke nimmt man eins der Auflager, z. B. A, als 


Belastung: 
Deckenlast = 3,5 - 3,5 -500 = 6200 kg 


Ge So 5 verschiebbar an und hat hierdurch bereits die Richtung dieser Kraft,‏ 020 دا سید 
Zeitball = 1500 . nämlich ` senkrecht? zur Gleitfläche, anes‏ 
Aufzugsmaschine = 500. festgelegt. Aus den Angriffskräften ፖ፦፦ መ‏ 
ke = 16000 ermittelt man nun mit Hilfe des  ;‏ 15900 = 
"EC ` | BET 1 Lago und 0:6‏ 
k ygons e un‏ 4000 = — = | 
ከ der Resultierenden E. Durch den `‏ 4 = 07020 


Windkräfte: Auf die Führungstange des Zeit 
balles und die Windfahne wirken: 


9,5 - 0,3 a. 250 = 475 kg 
; 955 8 

auf den Zeitball: 4 3 -250= . , <= 526 و‎ 
auf eine auf der Plattform stehende 

Menschenmenge von 1,8 m Hóhe 

وو 1600 . . . .=3,5-1,8.250= 

auf den 'Bedienungsraum : 23. 20. 250= . 1150 » 

auf das Gerüst: 9,25-2,6. 3 250 = 2000 ,, 


' Schnittpunkt von A und R muß die 
 Auflagerreaktion B gehen, und hier- 
| mit ist deren Richtung ebenfalls be- 


stimmt. Zieht man im Kraftpoly- 
gon von den Endpunkten der Resul- 
tierenden R aus eine Parallele zu 
A—HR und B—R, so erhält man in 
A und B die Größe der beiden ge- 
suchten Auflagerkräfte. 

Um nun die Spannungsbestim- 
mung für die Stübe des Fachwerk- 
turmes vornehmen zu können, müssen die außerhalb angreifenden 
Kräfte zunächst auf die Angriffspunkte am Gerüst reduziert 
werden. 





Fig. 172. Z. A.: Zeitballgerüst. 
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Fig. 173, Skz. 2 *) zeigt diese Umrechnung für den Winddruck 
auf den Zeitball und den oberen Teil der Zeitballstange. Die Zeitball- 
stange ist horizont gehalten einmal in Höhe der oberen Plattform und 
dann durch ihre Befestigung in Höhe der Auflager A und D 


MM 
Fig. 173. Z. A.: Zeitballgerüst. 





Die um 0,9 m über Gerüstoberkante angreifende resultierende 
Windkraft auf die angenommene Menschenmenge von 1600 kg wurde 
auf die beiden gegenüberliegenden Fachwerkecken als Zug- resp. 
Druckkraft 1600 - 0,9 

0 2,3 0208 eingesetzt. 

Fig. 174, 2 zeigt 

' die Fachwerkskizze 
mit allen angreifen- 
den Windkräften 
und Fig. 174, 1 den 
zugehörigen Kráfte- 
plan. 

Da bei dem 
Fachwerk zwei Tra- 
ger parallel zu- 

einander stehen, 
könnte man die er- 
mittelten Spannun- 
gen halbieren. Hier 
jedoch ist aus be- 
sonderen, für die 
sonstige Berech- 
nung nicht in Frage 
kommenden Grün- 
den die Gesamt- 
spannung der Wind- 
kräfte auf eine 
Wand gerechnet 
worden. 





Zeitballgerüst. 


Fig. 174. Z. A.: 


Querschnittsermittelung. 
V, = — 15500 — 4000 = — 19500 kg. 
l= 3,9 cm. 
J erforderlich = 19,5 - 2,5 - 3,92 = 741 4+٦ 
F erforderlich = 19,5 qem. 
Gewählt 2 L. 110/110/10 in Kreuzform mit J = 758 cm‘, F = 42,4 qcm. 


V,’ = — 12 400 — 4000 = — 16 400 kg. 


l= 2,5 m. 
J erforderlich = 16,4 ٠ 2,5 - 2,5? = c» 260 cmt. 
F erforderlich = 16,4 qcm. 
Gewählt 2 L. 80/80/10-in Kreuzform mit J = 278 cm4 und F = 30,2 qcm. 
Das gleiche Profil wird verwendet für V»’ und ۷۹۴۷ 


* 
) p, = ERBE ታ400 kg 
P, = 525 + 475 + 400 = 1400 kg 
T Diese Reaktionen sind in umgekehrter Richtung als Krüfte eingeführt (s. Fig. 173, 
Skz. 1). 


H, = — 8600 kg. 122,3 m. 
J erforderlich = 3,6۰ 2,5 . 2,32 = 47,6 cm4. 
F erforderlich = 3,6 qem. 
Gewählt 2 L. 55/55/10. J = 52,7 cm‘ F = 20,1 qcm. 


H= — 4100 kg. 122,3 m. 
J erforderlich = 4,1 - 2,5 - 2,31 = 54 cmt. 
F erforderlich = 4,1 qcm. 


Gewählt mit Rücksicht auf die Anordnung der Plattform, Riffelblech 


gehalten, [ NP 12, mit F= 17,0 gem und Jmax = 364 cm‘. 


= — 4500 kg. 122,5 m. 
J erforderlich = 4,5. 2,5 - 2,52 = 70,3 emt, 
F erforderlich = 4,5 qcm. 
Gewählt 2 L. 70/70/7 mit J = 84,6 cm* und F = 18,8 gem. 


H, = — 3600 kg. l= 2,6 m. 
J erforderlich = 3,6 - 2,5 - 2,0? = 61 cmt. 
F erforderlich = 3,6 qcm. 
Gewählt (Plattform) [ NP 12 mit J = 364 cmt F = 17 qcm. 
11, erhält denselben Querschnitt. 


D = + 0 kg. 
Gewählt L. 45/45/7 mit F = 5,26 qcm. 


D; = + 5800 kg. 
Gewählt L, 55/55 8 mit F= 6,95 qcm. 


D; = + 6100 gleiches Profil. 
D, = + 3800 gleiches Profil. 


Die folgende Tabelle zeigt die Zusammenstellung der berechneten 
Werte. 


Dimensionierungstabelle des Gerüstes. 





መ” A a ጩጨ‏ 6ن 

Wind- [425 |33«| 55 SI 

Stab span- | 5፳=ፎ|85.| 82 | Gewählter Querschnitt 5 |>» 

. nungen | ا2‎ 5 Ler) OF 8 ፪ 
505 | كع | 4د‎ 

[ ኑን ሐ 








— ኛ/'|-- 15500| 4000 | 741 | 19,5 E 110-110-10 | 758 
— V,’ |-— 12 400] 4000 | 260 | 16,4 Ge 80.0 278 
— V | —8100! 4000; — |11 T 80 - 80 10 218 302ا‎ 
— V | — 3600| 4000| — | 7,6 T 80 - 80 - 10 278 |30,3 
— H, | — 3600| — |476| 3,6 الب‎ 55.55.10 | 68,7 (80,14 
—H, | — 4100! — | 540| 41| — NP 12 (Plattform) | 364 
— H, | — 4500; — | 70,3] 45 -%- 70-70+7 84,6 
— Hi | — 3600| — | 61,0] 3,6) — NP 12 (Plattform) | 4 
— Hs | — 2000| — |650| 2,0 | NP 12 (Stangenlager)| — 
+Dı| +4700] — | — | 47 L 45.45. 7 ES 
+D:| 45800 — | — | 58 55۰55۰8 = 
+Ds | + 610| | — | 61 55-55- 8 = 
+Ds| +3800; — | — | 38 55.55.8 = 
Nietverbindungen. 
Gerüst. 


1. H, = — 3600 kg, 
vorhanden drei zweischnittige Nieten von 16 mm Durchmesser mit 
F = 12 qem Scherquerschnitt ; da die Knotenbleche durchgehends 10 mm 
stark sind, ist die für die Lochlaibung in Frage kommende Fläche 
F!=3.1,6-1= 4,8 qoem; hiermit ist 

ks — Gg = 300 kg/qcm. kL= a = 750 kg/qcm. 

9. H, = — 4100 kg, 
vorhanden 1 [ NP 12; drei einschnittige Nieten von 20 mm Durchmesser 
mit F = 9,42 gem und F=3:2.0,7= 4,2 qem, 

41 41 
ks = dus = ص‎ 435 kg/qcm. kL = z = 980 kg/qcm. 
3. H, = — 4500 kg, 


4,2 
vorhanden 2 L. 70/70/7, drei zweischnittige Nieten von 20 mm Durch- 
messer mit F = 18,84 gem; F’ = 3۰2۰1 = 6 qem, 


3 
ks = SC = 240 kL= an = 750 kg/qcm. 


D 

4. H, = — 3600 kg, 
vorhanden 1 [ NP 12, drei einschnittige Nieten von 20 mm Durch- 
messer mit F = 9,12 qcm und F' = 3-2-0,7 = 4.2 qcm, 

ks — Pin = ص‎ 385 kg;qcm. kL = ፆ5 = ርጦ 855 kg/qem. 

5. H. = — 2000 kg, 
vorhanden [ NP 12, zwei einschnittige Nieten von 20 mm Durchmesser 
mit F = 6,28 gem und F' = 2-2 › 0,7 = 2,8 qcm, 

k 2000 2000 
3 


= 320 kg/qem. 2.8 











6. D, = + 4700 kg, 
vorhanden 1 L 45/45/7, fünf einschnittige Nieten von 13 mm Durchmesser 
F = 6,6 qem, F’= 4,55 qcm, 


ጋ 710 56/16. D 


47 
جا‎ 6,6 4,55 
7. Da = + 5800 kg, 
vorhanden 1 [_ 55/55/8, drei einschnittige Nieten 
von 16 mm Durchmesser, 


F = 6 qcm, F=3-1,6.0,8= 3,84 qcm, 


KL = = 1030 kg/qcm. 


= = = 970 kg/qcm. 
57 
kL = 3,84 = 1510 


8. D4 = + 6100 kg, 
vorhanden 1 L., 55/55/8, vier einschnittige Nieten 
von 16 mm Durchmesser, 


F=8qem, F= 4 ٠ 1,6 - 0,8 = 5,12 gem, 
ks = 0 L = 765 kg/qem. 
6100 
kL= 519 ሆ 1190 kg/qcm. 


9. D= + 3800 kg, 
vorhanden 1 L. 55/55/8, drei einschnittige Nieten 
von 16 mm Durchmesser, 
F = 6 qcm, F' 3ح‎ ٠ 1,6 ٠ 0,8 = 3,84 qcm, 


ks — x m 633 kg/qcm. 


3800 
kL = $847 990 kg/qcm. 


10. VA = 3600 kg, 
vorhanden 2 L. 80/80/10, vier einschnittige Nieten 


von 20 mm Durchmesser, 
F = 16,56 qcm, F=4.1-2=8 qcm. 


ks = 16,56 ^ = 218 kg/qcm. 
kr = M 450 kg/gem. 


11. V4 መመ V, = — 4500 kg, 
vorhanden 80/80/10, sechs einschnittige Nieten 
von 20 mm Durchmesser, 
F = 18,84 qcm, 1" = 6۰1۰2 = 12 qcm, 


4500 
Ke = 18,84 = Gei 240 kg/qcm. 


KL = = = 375 kg/qcm. 
12. Vy — V2 = — 4300 kg, 
sechs einschnittige Nieten von 20 mmDurchmesser, 


F = 18,84 qcm, F’ = 6۰1۰2 = 12 qcm, 
4300 


kg = 18,84 = co 230 kg/qcm. 
KL حت‎ = = w 360 kg/qcm. 


13. V4 = — 12 400 kg, 
fünf einschnittige Nieten von 20 mm  Durch- 
messer. 

F = 15,70 qcm, F’=5-2-1= 10 qcm, 


12 0 
16. 


kg,qcm.‏ 790 = ےل 
kL= E. = 1240 kg/qem.‏ 


14. V= — 15500 kg, 
sieben einschnittige Nieten von 20 mm Durchmesser, F = 21,98 qcm, 
F’=7-2-1= 14 qcm, 


15 500 
ks — 21,98 = 685 kg/qcm. 


7 
kL= a = a 1100 kg/qem. 


Die Winde (Fig. 175) hat zwei guBeiserne Stander, die oben 
und unten durch Stehbolzen starr miteinander verbunden sind. Die 
Kurbelwelle trägt außer den beiden Handkurbeln R ein Klinkenrad z 
von 80 mm Außendurchmesser, eine Druckrolle von 40 mm Breite 
und das Stirnrad p von z — 22, t= 13,3 und R =: 46,5. Dessen Zähne 
stehen mit einem Rade q von z — 65 und R = 137,05 auf der Zwischen- 
welle im Eingriffe. Diese trägt ein Stirnrad T von t —16, z= 18 
und R — 45,85, dessen Záhne in die der Zahnstange D eingreifen, und 
das mit Hilfe des Handhebels H aus- und eingerückt werden kann. 


Die Ballstange D trägt die in Skz. 10 detaillierte Schelle, die von 
den durch die Gewichte M N belasteten Haken G gehalten wird. Auf 
den Drehachsen dieser Haken sitzen Zahnsegmente von t= 13,2, 
Z — 39 und R= 82 mm, und außerdem sitzt auf der einen der beiden 
Achsen die Scheibe X, in deren zahnartigen Vorsprung die in Skz. 5 
angedeutete Sperrklinke sich einlegt. Die andere Achse trägt den 
gewichtsbelasteten Hebel L. 


Um jedes Schlingern der Ballstange D zu verhindern, sind 
außer der Druckrolle gegenüber der Zahnstange noch zwei Seiten- 
rollen angeordnet, vgl. Skz. 6, Fig. 175. Im Verein mit dem 
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Zahnrad und der Druckrolle bilden diese ein Kreuz, zwischen dem 
die Stange D sich bewegt. 

Die Auslösung der Winde geschieht im Augenblick des Zeitball- 
falles durch Ausklinkung des Sperrhakens mit Hilfe einer elek- 
trischen Kontaktvorrichtung. 
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Fig. 175. 


Z. A.: Zeitballgerüst. 


Neuere Tiefbohreinrichtungen 


von der Kommanditgesellschaft für Tiefbohrtechnik und Motorenbau 
Trauzl & Co. in Wien. 


(Mit Abbildungen, Fig. 170 u. 176.) 


(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 

Das 9و0"‎ oder Rettungsgestänge ist ein 
sehr starkes Vollgestänge, an dem die Rohrziehapparate eingelassen 
werden. 

HydraulischeHebeböcke werden beim Rohrziehen zum 
Fassen der Rohrtour am oberen Ende gebraucht. Sie gestatten die 
Anwendung großer, leicht kontrollierbarer Kräfte. 

Hydraulische Rohrschneid-Instrumente kom- 
men zur Verwendung, wenn der Versuch, die ganze Rohrtour zu 
ziehen, vergeblich gewesen ist. Die Rohrtour wird dann mit Schneid- 
oder Schlitzapparaten von ihnen zerschnitten. 

Bei dem patentierten Rapid-Bohrkran (Fig. 
wird die Bewegung durch die große, unten in der Zeichnung punk- 
tiert dargestellte Riemenscheibe eingeleitet und durch die damit 
verbundene gekröpfte Kurbelwelle und die senkrecht gezeichnete 
Exzenterstange auf die höher liegende Arbeitsrolle übertragen, Su 
daß diese auf und nieder bewegt wird, wobei die Enden ihrer 
Welle zur Vermeidung seitlicher Schwankungen in Schienen ge- 
führt sind. Dadurch, daß die Arbeitsrolle, die den Bohrer hebi 
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und senkt, von der die Bewegung einleitenden Riemenscheibe 
getrennt ist, wird ein ruhiger, vollkommen gleichmäßiger Gang 
erlangt und ein wesentlich höheres Schlagtempo ermöglicht. 
Eine Änderung des Hubes erfolgt durch Auswechseln der 
Kurbelwelle oder durch eigens konstruierte verstellbare Kurbeln. 
Das Bohrseil ist durch die selbstsperrende Nachlaßvor- 
richtung mit Schraube ohne Ende (in der Zeichnung rechts unten) 
festgehalten, läuft über eine höher liegende Zwischenrolle, über 
die erwähnte Arbeitsrolle und dann über zwei Führungsrollen auf 
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Fig. 176. Z. A.: Neuere Tiefbohreinrichtungen von der Kommanditgesellschaft 
für Tiefbohrtechnik und Motorenbau Trauxl & Co. in Wien. 


dem schiefstehenden Bohrgerüstbalken zur Bohrlochsmitte. Da- 
selbst wird der Wirbel des Hochgestänges angekuppelt. 

Bei dieser Konstruktion können Rund- und Bandseile sowie 
Ketten zur Übertragung der Bewegung auf das Bohrgestänge ver- 
wendet werden. Bei Anwendung von Seilen erfolgt ein elastisches 
stoßfreies Anheben des Bohrzeuges. 

Mit der Nachlaßvorrichtung kann durch den Bohr- 
meister von seinem Standort aus auch während des Bohrens an- 
gehoben werden, was für das ganz genaue Einstellen und die Ver- 
hütung von Klemmungen von großem Wert ist. 

Die Ausgleichsvorrichtung wird bei zunehmender 
Tiefe des Bohrlochs zur teilweisen Ausbalancierung des Bohrzeug- 
gewichtes angeordnet. Sie besteht aus einem an dem einen Ende 
befestigten Seil, das durch eine auf der Arbeitsrollenwelle sitzende 
Seilrolle geführt wird und am anderen Ende ein Gewicht trägt oder 
durch ein regulierbares Federsystem gespannt wird. Dadurch wird 
die Arbeitsrollenwelle in einer der Belastung durch das Bohrzeug 
entgegengesetzten Richtung beansprucht und der Motor entlastet. 

Die Fördertrommel (über der Arbeitsrolle) ist mit 
Bremsscheibe versehen und durch Spannriemen, der sich immer 
noch am besten bewährt, mit der Antriebswelle verbunden. Diese 
wird besonders kräftig, durchweg aus Schmiedeeisen hergestellt 
und so an dem Gerüst des Schlagapparates sicher verlagert, da 
sie gut zugänglich ist. Die Änderung der Drehrichtung der Förder- 
trommel, die früher durch Umsteuerung der Antriebsmaschine er- 
reicht wurde, wird durch eine einfache Vorrichtung am Bohrkran 
selbst bewirkt, so daß der Motor seine Bewegungsrichtung nicht 
mehr zu ändern braucht, was eine wesentliche Zeitersparnis beim 
Einlassen und Fördern des Bohrzeuges mit sich bringt. 

Das Gerüst der Bohrkrane wird für Apparate, die in Europa 
Verwendung finden, aus Holz gefertigt. Für überseeische Installa- 
tionen werden mit Rücksicht auf den weiten Transport und die 
oftmaligen Umstellungen die Gestelle zumeist aus Profileisen leicht 
transportabel hergestellt. 

Durch den Bremshebel am Stand des Bohrmeisters wird 
das über die große oben liegende Bremsscheibe an der Fördertrommel 
laufende Bremsband angezogen. 


Durch den Spannrollenhebel wird eine kleine an einem 
Lenker gut verlagerte Riemenscheibe betätigt, wodurch der sonst lose 
durchhängende Förderriemen gespannt wird und die Kraftüber- 
tragung von der Hauptwelle auf die Fördertrommel erfolgt. 

Bei dem Rapidschlagwerk mit Eisengerüst (Fig.170) 
kommt ein Bandseil zur Anwendung. Die Fördertrommel ist selb- 
ständig aufgestellt. Der Gummischlauch für die Spülung (rechts 
vom Gerüst) ist so an einem über eine Rolle laufenden Seil auf- 
gehängt, daß er mit dem niedergehenden Gestänge gesenkt wer- 
den kann. 

Die Rotations-Bohreinrichtung kann sehr leicht 
an den Rapidbohrkran angebracht werden. In der Spitze des 
Geriistes wird ein MRotationsapparat mit  konischem Zahn- 
radgetriebe und Riemenscheibe montiert. Die Kraft wird von der 
unteren Antriebsscheibe mittels Riemen auf die Scheibe am Ro- 
tationsapparat übertragen. Die Einrichtung findet seltener An- 
wendung, weil die Kernstoßbohrung mit automatischem Kernauf- 
trieb das Rotationskernbohren in den meisten Fällen entbehrlich 
macht. 

Der Rapid-Bohrkran mit Eisengertist. Da 
europäisches Holz in den Tropen in kürzester Zeit zerstört wird, 
die Montierung der Mascninenteile aber in solchen Gegenden auf die 
dort angefertigten Holzgerüste meistenteils nur mit sehr primitiven 
Hilfsmitteln und von gänzlich ungeübten Leuten erfolgen muß, so 
kann ein großer Bohrapparat nur in den seltensten Fällen sach- 
gemäß aufgestellt werden. Aber auch in zivilisierten Ländern 
ist es oftmals erwünscht (z. B. bei Petroleumbohrungen), den Appa- 
rat ohne Demontage von einem Bohrpunkt zum andern verschieben 
zu können. Die Verwendung von Eisengerüsten 
an Stelle der Holzgestelle erscheint daher oft 
wünschenswert. 

Das eiserne Bohrkrangerüst ist aus normalem 
Profileisen hergestellt und derart konstruiert, daß 
eine leichte, bequeme und vollständig sichere 
Verbindung der Teile untereinander erfolgen 
kann, wobei darauf Rücksicht genommen ist, 
daß die Träger durchweg nur in ihren stärksten 
Querschnitten beansprucht sind, und die ein- 
zelnen Maschinenelemente in vollständig kor- 
rekter Weise montiert werden können. 

Die Befestigungsschrauben können leicht 
eingebracht werden und sitzen immer auf 
ebenen, niemals auf schrägen Flächen auf. 
Durch diese Anordnung ist eine richtige Funktion der miteinander 
arbeitenden Teile gewährleistet und ein bei Holzgerüsten häufig 
zu beobachtendes Verziehen der einzelnen stark belasteten Träger- 
elemente infolge von Witterungseinflüssen oder eine Lageänderung 
durch Nachgeben der im Holze eingebauten Montierungsschrauben 
vollständig ausgeschlossen, wodurch die Dauer und Leistungsfähig- 
keit der Apparate bedeutend erhöht wird. 

(Schluß folgt.) 


Centrator-Ventilator 
von den Mars-Werken A.-G. in Nürnberg-Doos. 


(Mit Abbildungen, Fig. 177—180.) 


Nachdruck verboten. 
Die Abbildungen Fig. 177—180 veranschaulichen zwei Aus- 
führungsformen eines von den Mars-Werken. A.-G. in Nürn- 
berg-Doos unter dem Namen Centrator-Ventilator in 
die Praxis eingeführten Gebläses, das hauptsächlich wegen seines 
Umlaufrádergetriebes Beachtung verdient. 


Das unter Nr. 81767 patentierte Getriebe ist ein Reibrüder- 
getriebe für Wellen, die sich nicht bloß um sich selbst drehen, son- 
dern sich gleichzeitig zentrieren. Daneben bildet das Getriebe für 
die Welle ein nachgiebiges Lager. 

Die drei oder vier Reibräder, so viel sind es gewöhnlich, 
bestehen aus federnden Stahlringen, welche die Welle von ver- 
schiedenen Seiten stützen und im Innern einer festen Laufbahn 
des Geháuses rollen. Die Ringe werden durch mit Flanschen ver- 
sehene Rollen getrieben, die innerhalb der Ringe angeordnet sind. 
Dadurch, daß die Ringe zwischen die Laufbahn und Welle ein- 
geklemmt sind, wird die letztere bei der Abwälzung der Ringe in 
schnelle Umdrehung versetzt, wobei sich die getriebene Welle 
selbsttätig zentriert. 

In den Ventilator eingebaut, gewährt das Getriebe das Bild 
Fig. 179 u. 180; hier sind vier Ringe im Kreuz um die Achse des 
Ventilators herum angeordnet. Als Material wird für das Getriebe 
selbst ausschließlich Stahl verwendet, welcher glashart und ge- 
schliffen ist, während das Flügelrad und das Lager aus Rotguß 
hergestellt sind. 

Die Ventilatoren beanspruchen nach Angabe der ausführenden 
Firma weniger Aufstellungsraum als Ventilatoren normaler Bauart, 
was durch die folgenden Zahlen belegt wird. Der Ventilator 
Fig. 177 u. 178 für Antrieb durch Riemen oder durch Kurbel 
hat eine Höhe von 300 mm, eine Einsaugöffnung von 85 mm und 
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eine Ausblasöffnung von 60 mm lichtem Durchmesser. Die Riemen- 
scheibe hat 70 mm im Durchmesser und ist 50 mm breit; sie 
macht 700 bis 750 Umdrehungen in der Minute, woraus sich für das 








Fig. 177. Fg. 178. 


Fig. 177 u. 178. 2. A.: Centralor- Ventilator von den Mars- Werken A.-G. in Nürnberg- Doos. 


Flügelrad 4200 bis 4500 Umdrehungen ergeben. Bei dieser Touren- 
zahl versorgt der Ventilator zwei Schmiedefeuer mit je 5 cbm Luft 
in der Minute bei einem Druck von 100 mm Wassersáule. An Kraft 
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Fig. 179. Fig. 180. 


Fig. 179 u. 180. Z. A: Centrator- Ventilator von den Mars-Werken A.-G. in Nürnberg- Doos. 


verbraucht der Ventilator zirka !/, PS; er wiegt, wenn er nach 
Fig. 177 gebaut ist, zirka 15, und wenn er nach Fig. 178 ausgeführt 
wird, 18,5 kg. 

Infolge seiner Einrichtung läßt sich der Ventilator auch an 
solchen Plätzen aufstellen, wo kein Raum vorhanden ist, um eine 
Zwischenübertragung einzurichten, wo also direkt von der Trans- 
mission auf die Welle des Ventilators getrieben werden muß. 
Was man dadurch erspart, ist ohne weiteres klar. 

Ventilatoren dieser Gattung werden von den Mars-Werken für 
alle Leistungen bis zu 100 cbm Luft in der Minute gebaut. Die 
Ventilatoren bis zu 40 cbm können auch mit Handbetrieb ver- 
sehen werden, während die größeren nur für Riemen- und Mo- 
torenbetrieb bestimmt sind. Der für 100 cbm Minutenleistung ge- 
baute Ventilator ist 800 mm hoch und hat eine 380 mm weite 
Einsaugóffnung. Seine Ausblasóffnung ist rechteckig und besitzt 
einen Querschnitt von 300x340 mm; die Riemenscheibe ist 
100 mm breit, hat 180 mm im Durchmesser und macht 400 Touren 
in der Minute, das Ventilatorrad aber 2000. Der Ventilator wiegt 
185 kg und verbraucht bei einer Volleistung von 100 cbm und einem 
Druck von 100 mm Wassersáule 5,4 PS. 

Zu erwähnen wären schließlich auch die für Betrieb durch 
Druckluft oder Druckwasser berechneten Modelle für 50 cbm Mi- 
nutenleistung, bei denen Saug- und Druckstutzen 200 mm lichte 
Weite besitzen, die aber insofern differieren, als der Druckluft- 
Ventilator nur 400, der für Betrieb durch Druckwasser 700 mm 
Bauhóhe besitzt. Dementsprechend stellt sich auch das Gewicht 
des ersten Apparates auf 160, das des zweiten auf 345 kg. In 
beiden Fällen aber sind Motor und Ventilator, wie bei den durch 
Elektromotor  betriebenen, auf einer gemeinsamen Grundplatte 
montiert. 





Klappdeckel-Zentrifugalpumpe 
von A. Niedlich & Co. in Breslau und Berlin W. 
(Mü Abbildung, Fig. 181.) 


Nachdruck verboten. 

Bei Zentrifugalpumpen zur Förderung von 
Schlamm, Papierstoffen, Sandwasser, Maische und 
anderen dickflüssigen Stoffen ist man genötigt, das 
Pumpeninnere öfters zu besichtigen und zu reinigen. 
Zu diesem Zweck muß man in den meisten Fällen 
die eine deckelförmig gestaltete Seitenwand des 
Pumpengehäuses losschrauben, wodurch dann das 
Innere erst zugänglich wird und meist nicht einmal 
in dem wünschenswerten Maße, weil gewöhnlich die 
Laufradwelle den Deckel zentrisch durchsetzt, so daß 
die Demontage mit Schwierigkeiten verbunden ist und 
sich nur unvollkommen ausführen läßt. In dieser 
Hinsicht hat sich die Klappdeckel-Zentri- 
fugalpumpe der Maschinenfabrik und Eisen- 
gieDerei A. Niedlich & Co. in Breslau und 
Berlin W. als praktisch bewährt. Die in Fig. 181 
in geóffnetem Zustand abgebildete Pumpe ist mit 
einem, eine Seitenwand bildenden Deckel  ver- 


sehen, der sich um ein Charnier aufklappen läßt, sobald man die 
vier Klappschrauben gelöst hat, die ihn während des Betriebes fest 
mit dem Pumpengehäuse verbinden. 


Da die Laufradwelle nicht 
durch diesen Deckel hindurchreicht, liegt nach 
dem Öffnen das ganze Pumpeninnere frei. Die 
horizontal angeordnete Saugleitung ist durch 
den Deckel hindurchgeführt und leitet die 
zu fördernde Flüssigkeit dem Laufrad 
achsial zu. 


Die Ausbildung der übrigen Einzelteile 
dieser Pumpe ist die übliche. Die Welle be- 
steht aus Siemens-Martin-Stahl. Das Schaufel- 
rad wird von der Förderflüssigkeit in radialer 
Richtung durchströmt und ist aus härtester 
Spezialbronze gegossen. Seine Abdichtung 
gegen den Deckel erfolgt durch gedrehte und 
geschliffene Flächen. Der bei dem einseitigen 
Schaufelrad auftretende Achsialdruck wird von 
einem auf eigenem Bock montierten kräftigen 
Kammlager aufgenommen. Pumpengehäuse 
und Bock sind auf eine gemeinsame gehobelte 
Grundplatte gesetzt. Bei Riemenantrieb wird 
noch ein Ringschmierlagerbock mit Weiß- 
metallfutter angeordnet, während ein solcher 
bei direktem Antrieb durch einen Elektromotor 
entbehrlich ist. Motor und Pumpe werden in 
diesem Falle auf eine größere Grundplatte ge- 
setzt und durch eine elastische Kupplung mit- 
einander verbunden. 


Die Umdrehungszahlen sind abhängig 
von der Beschaffenheit der Flüssigkeit, von 
der Förderhöhe und von der Länge der Rohr- 
leitung. Manche Förderflüssigkeiten bedingen 
die Ausführung einzelner Teile aus Hartblei, Bronze oder Stahlguß. 
Vor Inbetriebsetzung wird die Pumpe bis etwa 100 mm über den 
höchsten Punkt des Gehäuses angefüllt. Dies geschieht durch das 
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Fig. 181. 


Z. A.: Klappdeckel- Zentrifugalpumpe von A. Niedlich & Co. in Breslau 
und Berlin W. 


Druckrohr oder durch das hierzu auf dem Gehäuse vorgesehene Füll- 
loch, gegebenenfalls durch Dampfexhaustoren oder Luftpumpen mit 
Hand- oder Riemenbetrieb. 


Detailkonstruktiouen u. Notizena. der Praxis. 





Konstruktiv auffällige ausländische Gelenk- 
kupplungen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 182 u. 753. 


Nachdruck verboten. 


Unter den vielen im Laufe des vergangenen Jahres im Auslande 
patentierten Kupplungen für Spezialzwecke fallen vor allem die im 
folgenden beschriebenen durch ihre in mancher Hinsicht von dem 
Hergebrachten abweichende konstruktive Ausgestaltung auf. 


So besteht das von Warren in Hartford, Conn. kon- 
struierte und in den Vereinigten Staaten von Nordamerika unter 
Nr. 783160/05 patentierte Universalgelenk in der Haupt- 
sache aus zwei Gabeln ab, die auf die zu kuppelnden Achsen auf- 
gesteckt werden und in ihren gegabelten Teilen d Kugelabschnitte 
bilden. Ein zweiteiliger kugelig ausgedrehter Ring ce, umfabt 
die über Kreuz gestellten Gabeln ab derart, daß die Teile sicher 
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Fig. 182 u. 183. Z. A.: Konstruktiv auffällige ausländische Gelenkkupplungen. 


geführt erscheinen. Schrauben halten die beiden Hälften des 
Kugelringes cc, zusammen; große Schmierlöcher in allen Teilen 
vermitteln die reichliche Zufuhr von Schmiermaterial, so daß 
die Kupplung selbst bei hoher Tourenzahl noch anstandslos 
arbeitet. 

Daß sie, wie alle Universalgelenke, bis zu einem gewissen Grade 
„klappert“, soll nur nebenbei erwähnt werden, dagegen ist darauf 
hinzuweisen, daf) die Kupplung, wenn sie bei uns benutzt werden 
soll, einzukapseln ist, wie das in Skz. 4 angedeutet wurde. Die 
aus Walzblech hergestellte Kapsel kónnte zugleich als Schmieról- 
fánger dienen, wenn man sie durch Filz abdichten wollte. 

Ob die Kupplung auf die Dauer gut arbeitet und zur Über- 
tragung auch von größeren Kräften verwendbar ist, muß die Zu- 
kunft lehren. 

Die elastische Kupplung von Charron Girardot 
in Puteaux, rue Ampere, Engl. Pat. 22 707/05 (Fig. 182, 
Skz. 5 u. 6 u. 183, Skz. 1 u. 2) wird in zwei Formen ausgeführt. 
Sie gehört zur Gruppe der gelenkig-elastischen. überträgt keine 
Stöße, gestattet aber den einzelnen Teilen der Kupplung eine ge- 
wisse Bewegung. 

Jede Welle oder Achse erscheint bei beiden Kupplungstypen 
an der Kuppelstelle flanschenartig erweitert und trägt ebenda eine 
Ringscheibe a oder b. 

Diese Scheibe geht bei der Kupplung Fig. 183, Skz. 1 u. 2 am 
Umfange in eine Rinne n resp. o über, deren Querschnittsform so 
gewählt ist, daß beide Scheibenringe aneinandergeschoben einen 
im Querschnitte kreisfórmigen Ringkanal einschließen. In dessen 
Zentrum befindet sich ein zum Ringe gebogener Rundstab i, der 
von den beiden Ringscheiben a b durch gegabelte Fortsätze m und 1 
bei geschlossener Kupplung übergriffen wird. Die Fortsätze weisen 
von vorn geschen eine dreieckige Form auf. 





Über den Ring i ge- | 





steckte Spiralfedern g sichern das Anliegen der Gabeln Im und 
gewähren dabei den Ringen ab und damit den Achsen oder Wellen 
cd eine gewisse Elastizität. 

Bei der Variante Fig. 182, Skz. 5 u. 6 tragen die beiden Ringe 
ab am Umfange zalınartige Fortsätze u, v, die, wenn die Kupp- 
lungsscheiben zusammengeschoben sind, ein zwischen sie gelegtes 
Kautschukband 1 so zusammendrücken, wie das die Skizze حا‎ er- 
kennen läßt. Das Band ] vertritt hier die Federung. 

Um zu verhindern, daß sich jemand durch Hineingreifen in die 
Kupplungsteile vlu verletzt, ist um sie ein Blechring p, eine 
Art Schutzkappe, herumgelegt worden. Dieser verhindert gleich- 
zeitig das Eindringen von Staub in die Kupplung. 


Im Zentrum sind bei beiden Varianten die Ringe ab kugelig 
ausgestaltet, um so dem ganzen System auch eine gewisse achsiale 
Beweglichkeit zu wahren. Wie man sieht, übergreift die Ring- 
scheibe b mit ihrem kugelig ausgehöhlten Mittelstück einen kugeligen 
Bolzen f, der in der Scheibe a seinen Halt findet. Gleichzeitig 
übergreift eine kugelige Partie der Scheibe a den kugeligen Teil 
der Scheibe b. So entstand eine Art Kugellager, das, wie schon 
angedeutet, den beiden Achsenschenkeln cd eine gewisse Bewegung 
gestattet. Mit Rücksicht darauf darf man die Kupplung unter die 
„beschränkt“ beweglichen einreihen; sie wird mit Vorteil da zur 
Anwendung gelangen, wo schwache Stöße quer zu den Achsen 
periodisch auftreten, wie das 
beispielsweise bei kleineren Ex- 
plosionskraftmaschinen usw. der 
Fall ist. 

Die Verbindung der Ring- 
scheiben a b mit den flanschen- 
artigen  Fortsützen an den 
Wellenkópfen cd erfolgte durch 
Stiftschrauben. Die Köpfe der 
Bolzen f sind geschlitzt, um sie 
beim Anziehen besser festhal- 
ten zu können. 

Eine ebenfalls zur Gruppe 
der Universalgelenke 
gehörige Kupplung ist die 
unter Nr. 805 232/05 in den 
Ver. Staaten Nordamerikas pa- 
tentierte, in Fig. 183, Skz. 3 
u. 4 wiedergegebene von R ic e. 

Die Kupplung erscheint 
wesentlich komplizierter als die 
zuerst beschriebenen, so daß an 
ihrer allgemeinen Einführung 
von vornherein zu zweifeln ist. 
Die Welle a trägt eine Nabe 
mit zwei Zapfen, auf denen die 
Rüdchen be durch Schrauben- 
muttern festgehalten werden. 
Auf der Welle a, sitzt ebenfalls 
eine Nabe k mit zwei Zapfen, 
auf denen sich die Rädchen Im 
befinden. In die Rollen belm 
greifen nun 4x2 auf Bolzen k 
laufende und von einem ring- 
formigen Gehäuse e umschlos- 
sene Rollen h derart ein, daß 
die Welle a von a, mitgenommen wird, wobei ihr allerdings eine 
ganz geringe Bewegungsfreiheit gelassen ist. 

Die Bolzen g finden ihre Lagerung zunächst in einer zentralen 
Rippe des Gehäuses e und dann in seinen zwei Deckeln dd,, die 
mit dem Gehäuse verschraubt sind, um so jede Bewegung auszu- 
schließen. Die Rollen laufen auf Walzen f, von denen je 14 in 
einem Ringe liegen. So wird die Reibung auf ein Mindestmaß 
herabgesetzt und zugleich die Kupplung für hohe Tourenzahlen 
brauchbar gemacht. 

Nicht uninteressant dürfte zum Schlusse die Mitteilung der 
„Revue de mecanique“ sein, daß die General Electric Com- 
pany an die Ausführung der Kupplung heranzutreten beabsichtigt. 


Fig. 183. 


Geteilte Buchsen für lose und festsitzende geteilte Eisen- 
und Holzriemenscheiben werden von der Firma Plessing & 
Neider in Leipzig-Neustadt hergestellt. Die Buchsen 
sind aus einem Stück gegossen, werden genau nach Kaliber auf 
der Drehbank ausgebohrt und alsdann auf dem Dorn zwischen den 
Spitzen der Drehbank überdreht. Sind sie fertig gedreht, so werden 
sie auf ihren Längsseiten bis zur Hälfte der Wandung eingehobelt 
oder eingefräst und dann in zwei Teile gesprengt. Da die RiR- 
flächen genau ineinander passen, so hat man die Gewähr, eine 
genau laufende Buchse zu haben. 
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Automatische Werkzeug-Schleií- und 
Grundier-Maschinen 


von Friedrich Schmaltz in Offenbach am Main. 
(Mit. Zeichnungen auf Tafel 56 u. Abbildungen, Fig. 184 u. 155.) 


Nachdruck verboten. 

Der auf der Fräsmaschine hergestellte Fräser bedarf, um ver- 
wendungsfähig zu werden, noch einer feineren Bearbeitung, die 
man als Schleifen bezeichnet, die jedoch im Prinzip nur ein ver- 
feinertes Fräsen ist. Natürlich müssen auch die im Betrieb ar- 
beitenden Fräser öfters nachgeschliffen werden. Ihre Leistungs- 
fähigkeit hängt sogar in ganz außerordentlichem Maße von der 
öfteren und rechtzeitigen Wiederholung dieser Prozedur ab. Da 
das Schleifen also nur 
ein verfeinertes Fräsen 
darstellt, weist die 
Schleifmaschine 
alle wesentlichen Ein- 
richtungen der Fräs- 
maschine auf — nur 
in einer auf das 
äußerste gesteigerten 
Ausbildung. Während 
nämlich die Fräsma- 
schine sich von der 
Drehbank dadurch un- 
terscheidet, daß sie mit 
einem mehrschneidigen 
Werkzeug (dem Frä- 
ser), mit rotierender 
Arbeitsbewegung und 
mit höherer Schnittge- 
schwindigkeit arbeitet, 
sind bei der Schleif- 
maschine die Schneid- 
kanten des Werkzeuges 
noch um ein Vielfaches 
vermehrt, wodurch die 
Schleifscheibe entstand, 
und die  Schnittge- 
schwindigkeit ist noch 
weiter gesteigert wor- 
den. Diese erhöhten 
Anforderungen, die an 
die Schleifmaschine ge- 
stellt werden, bedingen 
bei aller Ähnlichkeit 
ihrer Bauart mit den 
bekannten Fräsmaschi- 
nen manche Eigenhei- 
ten ihrer Konstruktion, 
die bei den in Fig. 184 
und 185 abgebildeten 
Schleifmaschinen 
der Firma Friedrich 
Schmaltz in Offen- 
bach am Main 
deutlicher hervortreten, 
wenn wir ihre Konstruktionszeichnungen auf Tafel 36 näher be- 
trachten. 

Die in Fig. 9—11 der Tafel in ihren Hauptansichten dargestellte 
Automatische Universal-Werkzeug-Schleif- und 
Grundier-Maschine, deren Bild wir in Fig. 184 erblicken, 
dient zum vollständig automatischen Schärfen und Grundieren von 
geraden und, gewundenen Walzenfräsern mit gefrästen sowie mit 
hinterdrehten Zähnen, von zylindrischen und konischen Finger- 
fräsern bis zu den stärksten Steigungen und von Schneckenfräsern, 
Zahnradfrüsern aller Art und Fräsköpfen sowie von Reibahlen. 


Der für drei Geschwindigkeiten einstellbare Arbeitstisch be- 
wegt sich in langer Prismenführung auf kräftigem Bett hin und 
her. Die automatische Tischbewegung kann innerhalb 1 m durch 
verstellbare Knaggen nach Belieben umgekehrt werden und läßt 
sich durch einen Ausrückhebel plötzlich ausschalten und mittels 
Griffrades auch von Hand bewirken. 


Auf dem Tisch ist der feststehende Universal-Spiral- und Teil- 
kopf y und der verstellbare Reitstock x angebracht, dessen Spitzen 
zum Konischschleifen in der Höhenrichtung verstellbar und dreh- 
bar sind. Die Einstellung auf eine bestimmte Teilung und Spirale 





Fig. 184. 





Z. A.: Automatische Werkxeug- Schleif- und Grundier- Maschinen von Friedrich Schmaltx 
in Offenbach am Main. 





erfolgt durch Wechselräder, wodurch es ermöglicht wird, Fräser 
beliebiger Zähnezahl und Steigung zu schleifen. Ein hinter dem 
Tisch angebrachter Ständer trägt ein in Höhen- und Querrichtung 
verstellbares Konsol mit dem Schleifkopf, der sich nach beiden 
Seiten um je 90° verdrehen läßt. Der Antrieb des Schleifrades a 
erfolgt durch einen nur einseitig beanspruchten Riemen, der in 
jeder Stellung des Schleifsupports gleiche Spannung hat. Dadurch 
werden Spannrollen oder pendelnde Vorgelege überflüssig. Dies 
ist von besonderem Werte, da Unregelmäßigkeiten im Antrieb sich 
sofort am Werkstück bemerkbar machen, dessen Flächen dann 
nicht gleichmäßig abgeschliffen werden. 

Da bei der Bearbeitung keine Späne, sondern ein feiner Me- 
tallstaub entsteht, der den Lagerstellen gefährlich werden kann, so 
sind alle Lager, beweglichen Teile und Supporte durch besondere 
Vorrichtungen gegen Eindringen der feinen Metallteilchen sowie 
des zum Abführen des Metallstaubes zufließenden Wassers geschützt. 
Eine solche Naßschleif- 
vorrichtung ist bei 
allen Schleifmaschinen 
erforderlich, sofern 
man es nicht vor- 
zieht, die abfliegenden 
feinen Spänchen durch 
einen Exhaustor ab- 
saugen zu lassen. 


Der Antrieb kann 
vom Deckenvorgelege 
oder bei der hohen 
Umlaufgeschwindig- 
keit der Maschine auch 
durch einen Elektro- 
motor direkt erfolgen. 


Die Maschine ar- 
beitet in folgender 
Weise: Der zu schlei- 
fende Fräser, die Reib- 
ahle oder dergleichen 
wird zwischen die 
Spitzen gespannt und 
das Schleifrad a der 
Steigung und Zahn- 
form entsprechend ein- 
gestellt. Hierauf wird 
die Maschine, nach 
Einsetzen der ent- 
sprechenden Wechsel- 
räder für Teilung und 
Spirale, in Betrieb ge- 
setzt. Das Zuspannen 
des Schleifrades gegen 
die Zahnung erfolgt 
von Hand und zwar: 


beihinterdreh- 
ten Fräsern, 
die an der Zahn- 
brust geschliffen 
werden, durch Ver- 
drehen des Werk- 
stückes gegen das 
Schleifrad, 

bei Fräsern mit gefrästen Zähnen durch Verstellen 
des Schleifrades in der Höhenrichtung. 


Die Spitzenhöhe dieser Maschine ist 175 mm, die Spitzenweite 
1000 mm und die Schleiflänge 800 mm. 


Einfacher in ihrem Aufbau konnte die in Fig. 185 abgebildete 


Automatische Fräser-Schärf- und Grundier- 
maschine gehalten werden, weil bei ihr nur kleinere 
Fräserdimensionen in Betracht kommen. Die Figuren 30 bis 


33 der Tafel zeigen sie in verschiedenen Ansichten. Ihre 
Spitzenhöhe ist 130 mm, die Spitzenweite 480 mm und 
die Schleiflange 800 mm. Der Hohlgußständer trägt die 
gehürtete und geschliffene Schleifspindel, die wegen der 


hohen Umlaufzahl in langen Lagern ruht, damit die durch die Rei- 
bung entstehende Wärme in genügender Weise abgeleitet wird. 
Die unbedingt erforderliche Genauigkeit der Arbeit verlangt eine 
ruhig laufende Spindel, die frei von Erzitterungen ist. Auch diesem 
Punkt ist durch die Anordnung langer Lager Rechnung getragen, 
deren nachstellbare Bronzeschalen ein genaues Einstellen der Spin- 
del ermöglichen. Schutzkappen verwehren dem beim Schleifen 
entstehenden Metallstaub den Weg zu den Laufflächen. Auf dem 
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in der Höhe verstellbaren Konsol ist ein auf einem Kreuzsupport 
sitzender Arbeitstisch angeordnet, der bis 15° drehbar ist und be- 
ہی‎ umkehrbaren Selbstgang von konstanter Geschwindigkeit 
esitzt. 


Die Weiterschaltung der Fräserzähne sowie die Führung für 
die Spiralnuten bewirkt ein kombinierter Spiral- und Teilkopf c, 
Fig. 32, von eigenartiger Konstruktion. Die Schaltung erfolgt nach 
jedem Hin- und Hergang des Tisches vollständig automatisch, wäh- 
rend die Zustellung des Fräsers gegen das Schleifrad von Hand und 
während des Ganges der Maschine vorgenommen wird. 


Der feine Metallstaub wird durch Spülung weggewaschen. Es 
ist zu diesem Zweck ein Wasserkasten mit Kapselpumpe vorhanden. 
Der Arbeitstisch ist mit hohem Wasserschutz umkleidet und die 
Schleifscheibe mit geschlossener Schutzhaube versehen. Statt der 
Naßschleifvorrichtung kann auch eine Staubabsaugung angebracht 
werden, die aus einem Exhaustor mit Saugleitung und Mundstück 
besteht und den Metallstaub sogleich am Entstehungsort absaugt. 
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Fig. 185. Z, A.: Automatische Werkxeug- Schleif- und Grundier-Maschinen von Friedrich Schmaltx 


in Offenbach am Main. 
Der Antrieb erfolgt durch ein Deckenvorgelege. Das Gewicht der 
Maschine beträgt ca. 625 kg. 

Die Anstellung der als Kegelscheibe ausgebildeten, mit der 
schrägen Seite schleifenden Scheibe ist auf der Tafel für die Be- 
arbeitung von Fräsern verschiedener Art dargestellt. So zeigen 
die Figuren 1—3 die Stellung für einen Walzenfräser mit gefrästen 
Zähnen, Fig. 4—6 für einen konischen Fräser, Fig. 12—14 für einen 
Schnecken- und Stirnradfräser, Fig. 16—18 für einen Schneckenrad- 
fräser, Fig. 24—26 für einen hinterdrehten Walzenfräser und Fig. 27 
bis 29 für einen steilgewundenen Schaftfräser. In Fig. 19—23 ist 
die Anstellung einer zylindrischen Schleifscheibe an einem Scheiben- 
fräser dargestellt. Die Fig. 7, 8 und 15 zeigen das Grundieren von 
Fräsern. 

Es möge an dieser Stelle eines großen Fortschrittes im Schleif- 
maschinenbau gedacht werden, der von der Firma Friedrich 
Schmaltz ausgegangen ist. Da sich nämlich die Universal- 
Schleifmaschine in ihrer gewöhnlichen Ausführung nur zur Bearbei- 
tung kleiner Stücke eignet, dagegen bei sperrigen Werkstücken, 
die man nicht drehen kann, versagt, so muß man in einer Maschine, 
die auch für solche Arbeiten geeignet sein soll, dem Schleifrad 
die Haupt- und Schaltbewegung erteilen, während das schwere 
Werkstück ruht. Zu diesem Zweck hat die genannte Firma eine 
dreifache Planetenspindel konstruiert, die es ermóglicht, 
das Schleifrad einzustellen und es in allen Arbeitsstellungen selbst- 
tätig nach den erforderlichen Richtungen zu schalten. 





Schnelldrehbánke 


von John Stirk & Sons in Halifax und von der Prentice Brothers 
Company in Worcester, Mass. 


( Mit. Zeichnungen auf Tafel 32, Heft 13.) 


(Schluß.) Nachdruck verboten. 


Die Figuren 7—12 und 14—19 der Tafel 32 in Heft Nr. 13 
stellen Einzelheiten einer von der Prentice Brothers Com- 
pany in Worcester, Mass. gebauten schnellaufenden 
Revolverdrehbank dar, die zunächst und vor allem für die 
Bearbeitung von Gußeisen, wie Räder aller Art, Riemenscheiben. 
Kegelräder u. dergl. bis zu 380 mm Durchmesser, dagegen nicht für 
Stangen bestimmt ist. 

Diese in „American Machinist“ beschriebene Maschine weist 
einen Revolverkopf mit Querbewegung auf. Der Antrieb erfolgt 
durch einen 100 mm breiten Riemen, dessen Ge- 
schwindigkeit in dem Getriebekasten, Fig. 14—16, 
nach Bedarf in eine der acht möglichen Spindel- 
ceschwindigkeiten umgesetzt wird. Diese große Re- 
gulierfähigkeit gestattet, mittels der Handhebel a. b 
und c jederzeit die geeignete Schnittgeschwindigkeit 
einzustellen. Die natürlich mit konstanter Geschwin- 
digkeit umlaufende Antriebswelle d trägt zwei Rei- 
bungskupplungen e und f, die man mittels des die 
Kupplung q verschiebenden Hebels a einrücken kann. 
Zwischen der Spindel und der die Riemenscheibe 
tragenden Antriebswelle d liegt, parallel zu ihnen. 
die Welle g. Auf dieser sind zwei Räder h und i von 
verschiedenem Durchmesser angeordnet, die mit ent- 
sprechenden Zahnrädern auf der Antriebswelle d. 
sowie auch mit Rädern in Eingriff stehen, die auf die 
Naben von Reibungskupplungen i, und k aufgekeilt 
sind. Diese letzteren laufen lose auf einer Hülse u. 
die sich ihrerseits wieder auf der Hauptspindel dreht. 
Sie endigt rechts in die Reibungskupplung 1, deren 
innerer Reibkörper o auf die Spindel gekeilt ist. 
während die Reibkörper m und n in gleicher Weise 
auf der Hülse u befestigt sind. 

Die vier Höchstgeschwindigkeiten erhält man 
einmal dadurch, daß man die Kupplungen f, n und o 
einrückt; ein andermal werden die Kupplungen e. m 
und o eingerückt, ferner läßt man f, m und o nebst 
der Zwischenwelle g und schließlich e, n und' o eben- 
falls mit der Welle g arbeiten. Die Räder der hin- 
teren Welle sowie das auf der Spindel befindliche 
Zahnrad p laufen ununterbrochen, während das Gleit- 
stück q bald mit der Reibungskupplung e. bald 
mit f in Eingriff gebracht wird. Durch Einrücken 
der Gleitstücke q und r, welch letzteres mit der 
Spindel durch Feder und Nut verbunden ist, erhält 
man die Rücklaufbewegung der Spindel mit den 
gleichen vier Geschwindigkeiten. Bringt man nun 
noch ein Vorgelege mit zwei Geschwinndigkeiten 
an, so kann man die Zahl der zur Verfügung 
stehenden Laufgeschwindigkeiten der Spindel auf 
16 erhöhen. 

Unterhalb des Spindelstockes ist vorn an 
der Bank das Rädermagazin angebracht, mit dem 
man den verschiedenen Verhältnissen, unter denen 
das Werkstück unter dem Stahl läuft, entsprechende 
Vorschubgeschwindigkeiten einschalten kann, deren Zahl hier 44 
beträgt. 

Der Revolverschlitten ruht, wie aus den Fig. 7—12 hervorgeht. 
auf reichlich bemessenen Führungsbahnen des Bettes. Der Re- 
volverkopf zeigt unten ein großes Kegelrad a mit 168 Zähnen, das 
mit dem Trieb b (Fig. 8) von 24 Zähnen in Eingriff steht. Der 
Trieb b gleitet bei der Querbewegung des Revolverkopfes auf der 
Welle c. Da das Verhältnis dieser Räder 7:1 ist, so macht bei 
jeder Sechstel-Umdrehung des Revolverkopfes die Welle c 1!/, Um- 
drehungen. Diese Bewegung wird durch die Räder d und e über 
die Welle f, Stirnrad g und h (Fig. 7) und Anschlagwelle i auf 
die Anschlagscheibe i, übertragen, wodurch diese mit (ie Um- 
drehung pro jede !/, Umdrehung des Revolverkopfes umläuft. Da- 
durch wird die jedem Stichel entsprechende Anschlagschraube bei 
jedem Stichelwechsel eingestellt. 

Will man zwei oder mehr Anschläge bei einem Stichel zur 
Wirkung bringen, so braucht man nur den Hals k auf seiner Welle 
zu verschieben und dadurch aus der Anschlagscheibe auszulösen. 
Dadurch wird diese frei und läßt sich ohne Rücksicht auf die Be- 
wegung des Revolverkopfes verstellen. Setzt man danach die An- 
schlagscheibe wieder mit dem Revolverkopf in Verbindung, so läßt 
sie sich nur bei einer bestimmten Stellung des letzteren feststellen. 
Sie enthält nämlich nur ein einziges Loch, in das der Stift des 
Halses k eingreifen kann. Nur wenn beide zusammentreffen, ist 
eine Sperrung möglich, und das erfolgt nur in einer Lage, die dem 
kinematischen Zusammenhang der Anschlagvorrichtung mit dem 
Revolverkopf entspricht. 

Die zwölf Plangang-Anschläge, von denen sich sechs vorn und 








sechs hinten am Revolverkopf befinden, arbeiten nicht automatisch 
mit diesem, lösen jedoch automatisch den Planvorschub aus, der 
durch ein Reibrädergetriebe erfolgt, das auf und an der Plangang- 
schraube sitzt und aus zwei Reibscheiben mit Fiberbelag besteht, 
deren eine auf die Spindel gekeilt ist, während die andere auf das 
Planganggetriebe arbeitet. Diese zwölf Plangang- und sechs Längs- 
gang-Anschláge ermöglichen eine große Zahl verschiedenartiger 
Arbeiten. 

Das Schloß ist mit geeigneten Vorrichtungen zum An- und 
Abstellen sowie zum Umkehren des Längs- und Planganges verschen. 
Der Längsgang wird automatisch durch die in Fig. 7 u. 19 dar- 
gestellte Vorrichtung eingeschaltet. Wenn der Revolverschlitten 
auf seinen Bahnen vorrückt und eine der Anschlag-Schrauben in 
der Scheibe i, sich an den Haken | (Fig. 7) anlegt, so wird die 
Scheibe festgehalten, während der Schlitten weitergeht und dadurch 
die Welle n (Fig. 12) veranlaßt, leicht auszuschwingen, bis der 
Hebel o (Fig. 19) den Kopf p des Federriegels q vorn am Schloß 
auslöst. Sobald dies geschehen, schnellt p herab, bis er den An- 
schlag r des Federgehäuses trifft und durch Hebel s und Arm t die 
Kupplung u aus dem Kegelrad v oder w ausrückt und so den Vor- 
schub abstellt. Will man die Laufbewegungen umkehren, so hat 
man nur den Kopf p um 45° zu drehen, worauf er ungehindert an 
dem Ansatz r vorübergeht. Dieser Niedergang bringt dann die 
Kupplung im Schloß mit dem entgegengesetzten Kegelrad in Ein- 
griff, das sowohl den Längs- wie den Plangang umkehrt. 

Außer der Zugspindel besitzt die Bank auch eine Leitspindel 
zum Gewindeschneiden. Ein Einrücken des Mutterschlosses der 
Leitspindel zu einer Zeit zu verhindern. wo die Zugspindel in Tätig- 
keit ist, hat man eine einfache Verriegelung vorgesehen. Wenn 
die Kupplung u auf der Zugspindel mit einem der Kegelräder in 
Eingriff steht. drängt eine an der Kupplung befestigte Stange a 
(Fig. 19) eine Klinke b, in eine T-fórmige Nut unten in der Schloß- 
mutter c. Es ist dann unmöglich, die Mutter zu schließen, da der 
Stift der Klinke b, sie stets fest hált, wenn die Kupplung sich nicht 
in ihrer Mittelstellung befindet. Ebenso wird dann natürlich ander- 
seits auch die Kupplung wieder so lange in ihrer Mittellage fest- 
gehalten, als die Mutter die Leitspindel umschließt. 


21 PS Kraftgasmaschine 


von Gustav Mees in Barmen-Ritfershausen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 37.) 


Nachdruck verboten. 

Die modernen Explosionskraftmaschinen simd entweder mit 
Regulierung durch Verändern der Zusammensetzung des explosiblen 
Gemenges, der sogen. Ladung versehen, oder die Regulierung er- 
folgt durch Verändern der Ladungsmenge. Neuerdings ist man darauf 
verfallen, beide Regulierungsmethoden zu kombinieren, um ihre 
Nachteile zu beseitigen, die Vorteile aber zu erhalten. Nach diesem 
Verfahren werden, wie seinerzeit Prof. F. Freitag im Chemnitzer 
Bezirksverein Deutscher Ingenieure berichtete *), die Menge und 
die Zusammensetzung des Gemisches der jeweiligen Belastung ent- 
sprechend verändert. Ein dahin zielendes Verfahren hat sich 
Gustav Mees in Barmen-Rittershausen vor einigen Jahren 
patentieren lassen. Er regelt für höhere Belastungen 
nach dem Mischverfahren und für geringere nach dem 
Füllverfahren; d. h.: im ersten Falle stellt der Regulator 
ein mit abnehmender Belastung ármer werdendes Gemisch ein, 
während er im zweiten Falle die in der Zusammensetzung gleich- 
oder doch wenigstens nahezu gleichbleibende Ladungsmenge ver- 
ändert. 

Der auf diese Weise entstandene Motor saugt bei normaler 
Belastung ein verhältnismäßig schwaches, immerhin aber noch 
leicht zündbares Gemenge an. Da der Zylinder bei dieser Be- 
lastungsstufe noch voll gesaugt wird, so erreicht man beim Kom- 
pressionshube eine genügend hohe Spannung. Hohe Kompression 
und schwaches Gemisch sind aber zwei wichtige Erfordernisse zu 
guter Wärmeausnutzung. Der Motor arbeitet dann genau wie eine 
Dampfmaschine bei normaler Belastung unter den vorteilhaftesten 
Bedingungen und wird somit auch den geringsten Brennstoffauf- 
wand erfordern. Dieses Verhältnis wird zwar durch die Eigen- 
reibung in den Teilen des Motors etwas verschoben, jedoch darf 
man nach Freitag annehmen, daß der Brennstoffverbrauch bei einem 
nach dem Mischverfahren geregelten Motor innerhalb der Be- 
lastungsgrenzen von ca. 70 bis 8000 der Hóchstleistung bis zu dieser 
selbst nahezu unverändert bleibt. Erst unterhalb dieser Be- 
lastungsgrenze fängt er an schneller zu wachsen. 

Bei der Höchstleistung saugt der Motor ein sehr reiches Ge- 
misch an, weshalb seine Leistung beträchtlich über die normale 
hinausgetrieben werden kann. 

Bei geringer Belastung saugt der Motor ein Gemenge von 
annähernd derselben Zusammensetzung wie bei normaler Leistung 
an und verdichtet es entsprechend der jeweiligen Belastung mehr 
oder weniger, stets aber höher als ein ausschließlich nach dem 
Füllverfahren arbeitender Motor, bei dem die Verdichtung bereits 
von der Höchstleistung an abnimmt. 


Vgl. ,,Z. d. V. deutsch. Ing.' Band 49, Nr. 4 


Das zu diesem Zwecke bestimmte Ventil zeigt die Form Fig. 8 
u. 9. Das im oberen Teile der Haube sitzende Einlaßventil e 
wird von der Steuerwelle aus mittels Daumenscheibe usw. zwang- 
läufig betätigt. Zum Absperren der im Ventilsitze b angeordneten 
Luftschlitze i und Gaskanäle m dient ein Kolbenschieber k. Dieser 
ist durch den Mitnehmer q mit dem Einlaßventil verbunden, also 
gezwungen, an dessen Bewegungen teilzunehmen; er öffnet und 
sperrt die Kanäle mittels seiner Schlitze i, und m,. Der Schieber 
ist zugleich Absperr- und Regelorgan. Zu dem Zwecke greift eine 
in der Ventilführung f drehbar gelagerte hohle Büchse p mit ihrem 
gegabelten Teile g über den auf der Ventilspindel drehbaren und 
durch Zapfen c mit dem Kolbenschieber verbundenen Mitnehmer q. 
Am oberen Ende der hohlen Büchse ist der mit dem Regulator in 
Verbindung stehende Regulierhebel 1 befestigt. Der Mitnehmer q 
ist in achsialer Richtung in der Gabel g frei beweglich und wird 
mittels des durch einen Keil mit der Ventilspindel fest verbundenen 
Ringes gezwungen, an dem Auf- und Niedergange des Ventiles 
teilzunehmen. 

1 Verstellt der Regulator den Hebel I, so werden die hohle 
Büchse p, der Mitnehmer q und damit auch der Kolbenschieber k 
entsprechend verdreht derart, daß die freien Querschnitte der 
Kanäle i für Luft und m für Gas je nach der Belastung des 
Motors vergrößert oder verkleinert werden. Bleibt dabei das Ver- 
hältnis der eröffneten Querschnitte der Kanäle bei allen Stellungen 
des Drehschiebers dasselbe, so wird bei veränderlicher Füllung und 
Verdichtung auch das Mischungsverhältnis der Ladung bei allen 
Belastungen unverändert bleiben. Man hat es in diesem Falle 
mit der Füllungsregelung zu tun. Um die Regelung durch Verändern 
des Mischverhältnisses bei gleichbleibender Verdichtung durchzu- 
fübren, braucht man mit dem Drehschieber nur den Gaszufluß 
durch die Kanäle m und m, zu drosseln. die Luftkanäle bleiben 
dabei offen. Der Schieber k ist dann kürzer auszuführen, als es in 
Fig. 8 u. 9 angegeben ward. 

Will man beide Regelungsverfahren vereinigen. so sind die 
Luftschlitze ii, und die Gasschlitze m m, so zu gestalten, daß wäh- 
rend des ersten Teiles der Drehbewegung des Schiebers k ent- 
sprechend den hóheren Belastungsstufen des Motors, nur das Gas 
abgedrosselt wird. Erst während des zweiten. den niedrigen Be- 
lastungsstufen des Motors entsprechenden Teiles der Drehbewegung 
werden Gas und Luft gleichzeitig und in gleichem oder annähernd 
gleichem Maße gedrosselt. Man erkennt das Arbeiten des Schiebers 
aus dem Horizontalschnitt Fig. 10 durch die Gasschlitze m und 
aus Fig. 6 durch die Luftschlitze i. In der dort angedeuteten 
Stellung sind die Gasschlitze m schon zum Teil abgesperrt, das 
Gas ist also schon gedrosselt, die kürzeren Luftschlitze i dagegen 
sind noch offen. 

.. Die Fig. 1, 2, 5, 7, 11 u. 12 der Tafel zeigen einen mit diesen Ven- 
tilen ausgerüsteten nom. 21,5 PS Motor, der in seiner ganzen Aus- 
bildung stark an die Dampfmaschine erinnert. Der Kühlmantel 
des Zylinders ist mit dem Rahmen in einem Stück gegossen und der 
Zylinder selbst auswechselbar in den Mantel eingesetzt. Kurbel- 
und Steuerwellenlager haben mit Weißmetall gefütterte guDeiserne 
Schalen und Ringschmierung. Ein Mischventil fehlt bei diesem 
Motor, nur Einlaß- und Auslaßventil sind vorhanden. 

, Die magnetelektrische Zündvorrichtung gestattet es, den Augen- 
blick der Zündung wührend des Betriebes der Maschine zu ver- 
stellen. Zum Anlassen des Motors bedient man sich der Prefluft. 
die in einem Kompressor erzeugt und in einem Tank aufgespeichert 
wird. Der Motor ist mit Rücksicht darauf mit dem für gewöhnlich 
durch eine schwache Feder geschlossen gehaltenen Anlaßventil a, 
Fig. 7, verschen, das mit dem Preßluftbehälter in Verbindung 
steht. Nach Fig. 3 u. 4 greift am Ende der Ventilspindel an 
einem auf die Mutter o gesetzten, drehbaren Ringe m das Ende k 
eines um den Bolzen b drehbaren Winkelhebels h mittels der 
Schrauben i und i, an. Das andere Ende des Winkelhebels ist mit 
einer Rolle p versehen, die sich auf dem runden Teile einer Steuer- 
scheibe s derart abwälzt. daß sich das Ventil a nicht öffnen kann. 
selbst wenn es unter dem Drucke der PreBluft steht. Es öffnet sich 
erst dann, wenn eine in entsprechender Winkelstellung zu den 
das Ein- und Auslaßventil des Motors steuernden Nocken angc- 
brachte Aussparung u in der im übrigen runden Steuerscheibe s 
in den Bereich der Rolle p kommt. Alsdann ist der Winkelhebel h 
freigegeben; die Feder f wird durch den Druck der auf dem An- 
laßventil lastenden Preßluft zusammengedrückt, und diese tritt 
durch das geóffnete Ventil in den Zylinder. Ist dann zur Zeit des 
normalen Arbeitshubes vom Motor die erste krüftige Zündung er- 
folgt, so wird das Anlafventil a durch den darauf lastenden 
Explosionsdruck, der größer ist als der auf das Öffnen des Ventiles 
wirkende Druck der Preßluft, geschlossen gehalten. Das Anlassen 
erfolgt somit selbsttätig, ohne Zuhilfenahme von Ausrückvorrich- 
tungen. 

Wenn der Motor angelaufen ist, wird die Zufuhr von Preßluft 
zum Zylinder eingestelllt, indem man das am Preßluftbehälter an- 
gebrachte Absperrventil schließt. 

Da bei geschlossenem Absperrventil der auf dem Anlaßventile a 
lastende Druck der Preßluft wegfälllt und anderseits gerade zu der 
Zeit, da das Ventil von der Aussparung u in der Steuerscheibe s 
freigegeben wird. von innen der hohe Explosionsdruck daranf 
lastet, so bleibt das Ventil während des normalen Betriebes ständig 
geschlossen. Durch die Feder f wird verhindert, daß das Ventil 
während des Ansaugens durch den Unterdruck im Zylinder um 
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einen gewissen, dem etwa vorhandenen Spiele zwischen Rolle p 
und Scheibe s entsprechenden Betrag geöffnet wird. Damit während 
der AnlaDperiode keine Druckluft durch das infolge dieses Spieles 
nicht vollständig schließende Anlaßventil zu unpassender Zeit in 
den Zylinder eintritt, ist der Ventilkegel mit einem in die Ventil- 
büchse eingeschliffenen zylindrischen Ansatze a, versehen. 

Das in den Zylinder gesaugte Gas wird dadurch von dem mit- 
geführten Schmutze und Teer befreit, daß man es einen dem Gas- 
hahne des Motors vorgeschalteten Reiniger passieren läßt. Dieser 
besteht aus mehreren um ein zentrales Rohr angeordneten Rippen- 
kórpern oder Bandspiralen, die in ein um einen Gelenkstutzen am 
Gasansaugetopfe umlegbares Rohr eingehängt sind. Um zu ver- 
hindern, daB beim Umlegen dieses Rohres zum Reinigen usw. Luft 
in die Gasleitung eintritt, oder umgekehrt Gas in die Luft ausfließt, 
ist das Rohr mittels Keilfeder auf einer Welle befestigt, die einen 
Absperrschieber trágt. Der Schieber besteht aus zwei Blechscheiben 
mit Durchstrómóffnungen, von denen die eine auf einem ins Innere 
des Saugtopfes ragenden Stutzen befestigt ist, wührend die mit 
einer Nabe fest verbundene zweite Scheibe sich mit der Welle 
dreht, welche die Nabe mittels der Keilfeder mitnimmt. In achsialer 
Richtung wird die Scheibe durch eine zweite Feder gegen die feste 
Scheibe gepreßt. Die Durchgangsóffnungen in beiden Scheiben sind 
so angeordnet, daD sie einander bei geschlossenem Rohr decken, 
das Gas also unbehindert durchstrómen lassen. Wird das Rohr 
umgelegt, so erfolgt der Abschluß. 

Prof. Freitag ermittelte den Brennstoffverbrauch des Mees- 
Motors an einer von der Aktiengesellschaft H. Paucksch 
Landsberg a. d. Warthe gebauten Gasmaschine von 280 mm 
Zylinderdurchmesser und 398 mm Hub in drei Versuchen zu 0,418, 
0.348 und 0,333 per 1 PSı, resp. 0,683, 0,495 und 0,408 per PS.- 
Stunde. Die ersten beiden Resultate jeder Reihe wurden mit Gas- 
koks von 7384 WE per kg Heizwert. das letzte Resultat mit grob- 
körnigem Anthrazit von 8121 WE per kg gewonnen.  Dem- 
entsprechend würde im Mittel ein Verbrauch von 0,366 kg per PSi 
und 0,499 per PS. resultieren bei 220 Touren und einer Leistung 
von 28,06 PS, resp. 17.3 PSe. 


56 gekupp. Vierzylinder-Heißdampflokomotive 


der k. k. österr. Staatsbahnen (Serie 280) 


ausgeführt von der Maschinenfabrik der priv. österr.-ungar. Staats- 
Eisenbahn-Gesellschaft in Wien. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 38.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 38 dargestellte 5/6 gekuppelte Vier- 
zylinder-Heißdampf-Zweifach-Expansiong-Lo- 
komotive Serie 280 der k. k. österr Staats- 
bahnen wurde in der Maschinenwerkstatt der priv. 
österr.-ungar. Staats-Eisenbahn-Gesellschaft zu 
Wien ausgeführt und vor der Übernahme durch die Eisenbahn 
von der Erbauerin in Mailand (1906) ausgestellt. Sie erregte 
damals durch ihre Dimensionen berechtigtes Aufsehen und ist in- 
zwischen auch den ersten praktischen Proben unterworfen worden. 
Diese fanden in der Sektion Wien auf Steigungen bis zu 10 °/» statt 
und ergaben eine vorläufige mittlere Leistung von 500 t Brutto 
auf 109/,, Steigung mit 52 km Stundengeschwindigkeit. Auf ebener 
Strecke werden bei vollkommen ruhigem Gange von der Lokomotive 
92 km in der Stunde durchlaufen. Proben auf Steigungen von 25 "/ وم‎ 
werden sich anschließen. 

Das Bauprogramm der Lokomotive sah eine Leistung von 0 t 
وت‎ mit 32 km Stundengeschwindigkeit auf Steigungen von 
25 ون/0‎ Vor. 

Die Lokomotive hat fünf gekuppelte und eine Adam sche Lauf- 


achse. Die Maximalgeschwindigkeit war mit 70 km in der Stunde 

festgelegt. Im übrigen sind folgende Hauptdaten beachtenswert: 
Rostfläche in qm 4.6 
Rauchrohre Anzahl 291 
Rauchrohre Durchmesser außen mm 53 
Rauchrohre Durchmesser innen mm 18 
Lánge mm 5000 


Wasserberührte Heizflüche der Feuerbüchse qm 15.5 
Der Rauchrohre qm 179,5 
Dampfberührte Heizfläche des OEE qm 63,0 
Gesamtheizfläche qm 258,0 
Betriebsdruck in kg/qem 16 


Durchmesser der Treibräder mm 1450,0 
Durchmesser der Laufräder mm 1034,0 
Gesamtradstand mm 8670,0 
Fester Radstand mm ` 5010,0 
Treibachse, Durchmesser im Treibzapfen mm 240 
Treibachse, Durchmesser im Lagerhals 210 
Treibachse, Länge im Lagerhals 240 
Treibachse, Entfernung der Lagermittel mm 1130 
Kesselmitte über Schienenoberkante mm 2890 
Kuppelachsen, Durchme:ser im Lagerhals mm 200 


Kuppelachsen, Länge im Lagerhals mm 240 
Kuppelachsen, Entfernung der Lagermittel mm 1130 
Laufachse, Durchmesser im Lagerhals mm 180 


Laufachse, Länge im Lagerhals 210 
Laufachse, Entfernung der Lagermitte]l mm 1090 
Hochdruckzylinder-Durchmesser mm 2x 370 
Niederdruckzylinder-Durchmesser mm 2x 630 


Kolbenhub mm 720 


Schubstangenlänge, Hochdruckseite mm 2020 
Schubstangenlänge, Niederdruckseite mm 3390 
Gewicht der Maschine leer in Tonnen 70,0 
Dienstgewicht der Lokomotive in Tonnen 77 


Der Kessel der Lokonotive hat drei Schüsse. Für den ersten 
stellt sich die Wandstärke auf 18 mm und der Durchmesser außen 
auf 1.66 m; der dritte Schul) des zylindrischen Teiles vom Lang- 
kessel, der den Dom trägt, hat 21,5 mm Dicke im Blech und einen 
Außendurchmesser von 1.8 m. Der zweite Schuß ist konisch und 
21,5 mm im Blech stark. Die Längsnähte aller Schüsse sind in 
sechsreihiger Doppellaschennietung, die Quernáhte in doppelreihiger 
Zickzacknietung hergestellt. Der Dom hat 340 mm Höhe und ist 
in einem einzigen Blech gebogen. Die Feuerkiste enthält einen 
Rost von 4.6 qm Fläche; sie ist im lichten 1,63 m breit, reicht also 
über die Räder hinaus; außen hat sie 1,83 m Breite. Für die 
innere Feuerbüchse benutzte man Kupferblech und führte den ganzen 
Mantel in einem einzigen Stück aus. Stehbolzen aus Kupfer ver- 
ankern die äußere Feuerbüchse mit der inneren; ebensolche sind 
an den beiden Seitenwänden, der Krebs- und der Rückwand benutzt. 
während an der Decke schmiedeiserne Deckankerschrauben zur An- 
wendung kamen. Damit die vordere Rohrwand sich freier bewegen 
kann, ist die vorderste Deckankerreihe durch Deckbarren ersetzt. 
Ebenso wird jede Deformation der Feuerbüchspartie des Kessels 
durch zwölf Queranker verhindert. Diese gehen mit ihren Gewinden 
durch die Laschen, welche die Feuerbüchsmanteldecke mit den 
Seiten verbinden. Die Wasserriume über dem Mantelringe sind 
an den Seiten 70 mm, vorn 100 mm und rückwärts 85 mm; sie 
erweitern sich an den Seiten nach oben zu auf 120 mm. 

Ein Mannloch auf dem Dome und zwei am ersten Kesselschusse 
machen den Kessel zugänglich. Von den beiden Mannlóchern am 
ersten Kesselschusse war das eine für die Montage des Regulators 
erforderlich. Für das Auswaschen des Kessels sind Luken am 
Kesselbauch und den Feuerbüchsdecken, zur Besichtigung der Feuer- 
büchsdecke rechts und links zwei Luken vorgesehen. 

Der fertige Kessel wog leer 21592 kg. sein Wasserraum stellt 
sich nach Angabe der Zeitschrift „Die Lokomotive“ auf 5,98, der 
Dampfraum auf 4,5 cbm. 

Der Rost wird durch zwei Reihen hintereinander liegender 
Stäbe gebildet, seine Spalten sind 21 mm breit. Die Roststábe haben 
im übrigen die bei den ósterreichischen Staatsbahnen übliche Aus- 
führung mit umgebogenen Enden. die eine Ánderung der Rostspalten- 
weiten durch Aufbiegen oder Zusammenhämmern erlauben. 

Der obere Teil des Aschenkastens ist an dem Mantelring der 
Feuerbüchse befestigt und greift falzartig in den unteren Teil am 
Rahmen hinein. Dadurch bleibt die Verschiebung des oberen 
Teiles infolge der Ausdehnung des Kessels gesichert, und bei einer 
Reparatur in der Feuerbüchse braucht dieser Teil nicht abgenommen 
zu werden. Der untere Teil dagegen ist nach Lösen einiger 
Schrauben rasch abzunehmen. Zwei vorn und eine rückwärts an- 
gebrachte Klappe dienen dem Ausputzen und der Zufuhr von Luft 
zum Roste. 

Der Plattenrahmen der Lokomotive ist aus zwei 28 mm 
dicken Blechen zusammengesetzt. In den Blechen befinden sich 
die für die Achsen notwendigen, mit Stahlgußkörpern umralimten 
Ausschnitte. 

Vorn ist der Rahmen um 56 mm eingezogen. um den für die 
Seitenverschiebung der Laufachse notwendigen Platz zu schaffen. 
Die Rahmenplatten sind durch die vordere Brustplatte mit dem 
Zugkasten durch das Gußstück der Zylinder und durch eine Anzahl 
weiterer Verbindungen versteift, deren Aufzählung hier zu weit 
führen würde. Um Platz für die Feuerbüchse und den Aschenkasten 
zu schaffen, mußte der Rahmen in seinem rückwärtigen Teil her- 
untergeschnitten werden. Die verminderte Höhe über den Aus- 
schnitten der Achslager hat man durch Verstärkungsbleche, die um 
die Ausschnitte genietet sind, wieder ausgeglichen. 

Gestützt ist die Lokomotive in sechs Punkten; je zwei auf- 
einander folgende Achsen sind durch einen Balanzier verbunden. 
Die Federn der Kuppelachsen liegen unterhalb der Achslager, die 
der Laufachse über ihnen. Die Federn haben unbelastet eine Länge 
von 0.9 m und erleiden bei einer Belastung von 1 t eine Durch- 
biegung von 8,1 mm. 

Damit die Lokomotive auch Kurven von 180 m Radius noch 
durchlaufen kann, wurde die Laufachse nach System Adam be- 
weglich gemacht, auch erhielten die dritte und die sechste ein Spiel 
von 26 mm nach jeder Seite. Da aber die ohne Seitenspiel ge- 
lagerte Treibachse in einer Kurve von 180 m bei festem Radstand 
eine schádliche Rückwirkung auf den Oberbau ausgeübt haben 
würde, so wurden die Reifen dieser Achse zylindrisch abgedreht. 
sie haben also keinen Spurkranz. Um weiter den Achsen möglichste 
Beweglichkeit zu geben, sind die Gehäuse der Achslager an den 
seitlichen Führungen derart nach oben und unten abgeschrügt. daß 
ein „Zwängen“ der Lager nicht vorkommt. 





Die Lokomotivmaschine hat zwei Zylinderpaare und 
Gölsdorfsche Anfahreinrichtung. Die vier Zylinder sind so aus- 
geführt, daß je zwei Hochdruck- und ein Niederdruckzylinder mit 
dem zu ihnen gehörigen Receiver ein Gußstück bilden, die beide 
dann miteinander verschraubt sind. Mit Rücksicht auf die vierte 
Achse erhielten die Zylinder eine Neigung im Verhältnis 1:8. Da- 
neben wurden die den inneren Zylindern zugehörenden Kreuzkopf- 
führungen nach rückwärts verlegt und an zwei vertikalen Ver- 
bindungen befestigt; so kam man mit der Schubstange frei über 
der zweiten Kuppelachse weg. Diese Verlegung der Kreuzkopf- 
führung verlangt allerdings eine besonders lange Kolbenstange, aber 
man hat hier den daraus resultierenden Unzukömmlichkeiten durch 
Einschalten einer zweiten Führung zwischen Zylinder und Kreuz- 
kopf begegnet. 

Die Hoch- und Niederdruckkolben einer Seite sind um 180° 
gegeneinander versetzt, die der beiden Seiten wieder um 90° und 
zwar 80, daß die linke Seite voreilt. Als Material für die Achse 
ist dreiprozentiger Nickelstahl verwendet. Die beiden Kurbelzapfen 
der Hochdrucktreibachse sind durch einen schrägen Arm mit recht- 
eckigem Querschnitt verbunden. Das Kurbelblatt ist als kreisförmige 
Scheibe ausgebildet. 

An die Kreuzköpfe der Niederdruckseiten werden die Mitnehmer 
für die Voreilhebel der Heusinger-Steuerung angeschraubt. 
Diese liegt außen und treibt den zugehörigen Niederdruckschieber. 
Die Hochdruckschieber empfangen ihre Bewegung durch eine 
Zwischenwelle mit Umkehrung der Bewegung um 1809. Als Ver- 
teilungsorgane dienen vier Muschelschieber aus Rotguß. Alle 
Kolben- und Schieberstangen gehen nach vorn durch. 

Die Schubstangen haben am Treibzapfen offene Köpfe mit Keil 
und Bügel, vorn beim Kreuzkopfe geschlossene Köpfe. Bei der 
Treibachse ist der geschlossene Kuppelstangenkopf mit geteilten 
Lagerschalen versehen, die durch vorn und hinten angeordnete 
Keile nachgestellt werden können, wenn es gilt, eine Verschiebung 
des Mittels beim Anziehen beider Keile zu verhindern. 

Die Armatur des Kessels ist die für die Lokomotiven der 
österr. Bahnen amtlich vorgeschriebene mit Pops Sicherheits- 
ventilen. Gespeist wird der Kessel durch zwei Friedmannsche 
saugende Injektoren; für die Schmierung sind zwei Friedmann- 
sche Schmierpumpen vorgesehen. Die Ölbehälter können im Winter 
mittels Dampfes gewärmt werden. den man dem Rihosekschen 
Dampfsandstreuer entnimmt. Die Hardy sche Vakuumbremse, 
Bauart 1902, ist so eingerichtet, daß man mit Hilfe eines Luftsaugers 
Lokomotive und Tender stets, den Zug dagegen nach Belieben 
automatisch oder von Hand bremsen kann. Der eine, vor der Treib- 
achse gelagerte Bremszylinder überträgt seine Kraft mittels Hebel- 
übersetzung auf die zwei ersten Kuppelachsen. Der zweite, hinter 
der letzten Kuppelachse unter dem Aschenkasten liegende Brems- 
zylinder bremst die letzten beiden Achsen. Jede Bremse ist für 
sich als Ausgleichbremse konstruiert, und beide Zylinder sind so 
gekuppelt, daß in ihnen das Vakuum gleichzeitig erzeugt wird. 

Die sonstige Ausrüstung der Maschine besteht in einem Ge- 
schwindigkeitsmesser, System Haußhälter, einem Rauchver- 
brennungsapparate System Marek mit Gewölbe in der Feuerbüchse 
und der Heiztür und einem Fosterschen Reduktionsventil in 
der Dampfheizleitung. 


Fahrkarten-Druckapparat. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 35, Heft 14.) 


(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Der Farbebehälter 33 in Fig. 4 und 5 der Tafel hängt an zwei 
Armen 32, die mit zwei gekrümmten Hebeln 25 durch Gelenke ver- 
bunden sind. Die um eine Achse a drehbaren Hebel 25 stehen 
durch die Hängestangen 37 mit der Druckplatte q in der Weise 
in Verbindung, daß die letztere beim Hinaufgehen die Hebel 25 um 
ihre Achse a dreht und so den Farbebehälter 33 nach hinten fort- 
zieht, damit der Tisch q den zu bedruckenden Karton an die 
Winkelhaken anlegen kann. ۱ 

Die Druckplatte q trägt einen aufrechten Arm q,, der beim 
Hochgehen das die Einerzahlen tragende Rädchen des Winkelhakens, 
das die Ordnungsnummer aufdruckt, sowie ein oben am Apparat 
befindliches Zählrädchen, das die Anzahl der ausgegebenen Fahr- 
karten angibt, um eine Zahleinheit verschiebt. 

Jedes der beiden die Einer enthaltenden Rädchen des Winkel- 
hakens und des Zählwerkes ist mit einem kleinen Sperrad i und i, 
mit einer Klinke k, k, verbunden, die auf einem um die Achse der 
Rädchen drehbaren Bügel sitzen. Die Bügel l, ہا‎ tragen je einen 
Stift m, m,, die der aufrechte Arm q, beim Emporsteigen der 
Druckplatte q zurückstößt. Zu diesem Zweck besitzt der Arm q, 
eine unter Federdruck stehende Klinke q, und einen Haken q,, der 
beim Aufsteigen an den Stift m und m, anstößt. Somit dreht der 
Arm q, jedesmal, wenn der Tisch q zum Drucken einer Karte auf- 
steigt, die Bügel 1 und ہا‎ nacheinander ein Stück um ihre Achse, 
so daß die Klinken k k, die Sperräder ii, und damit auch die Einer- 
Rädchen des Winkelhakens und der Zählvorrichtung um eine Teilung 
oder um eine Einheit weiterschieben. 

Jedes dieser Einer-Rädchen wirkt auf ein Zehner-Rad ein, dieses 
auf eines für die Hunderte usw. Eine Verstellung der Zählrädchen 
mit der Hand ist durch eine besondere Art der Verbindung der 
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Rädchen untereinander unmöglich gemacht. Jedes Rädchen trägt 
nämlich eine Nase. Diese nimmt, sobald jenes eine Umdrehung 
vollendet hat, ein Sperrädchen ein Stück mit, das mit einem Zahn- 
trieb aus einem Stück besteht. Der Trieb steht mit einem auf dem 
folgenden Rädchen sitzenden Zahnrad in Eingriff usw. 

Die Vorschubbewegung des Kartons wird von der Druckplatte 
bei ihrem Niedergang eingeleitet. Die Aufwickeltrommel 8 zeigt 
auf ihrer einen Seite drei Anschläge 12 (Fig. 5), die nacheinander 
der Einwirkung einer um eine feststehende Achse 13 drehbaren, 
unter Federdruck stehenden Klinke 11 ausgesetzt werden. Eine 
Gegenklinke 14 verhindert ein Zurücklaufen der den Karton tragen- 
den Trommel 8. 

Wenn der Tisch q hochgeht, stößt einer der Anschläge 12 die 
Klinke 11 zurück und geht in solcher Weise über diese Klinke weg, 
daß, wenn der Tisch q wieder niedergeht, diesem Ansatz 12 die 
Klinke 11 im Wege steht und deshalb die Trommel 8 zwingt, sich 
um ihre Achse zu drehen, bis der Ansatz 12 die Klinke 11 wieder 
aushebt. 

Die Trommel, die sich so um ein Drittel ihres Umfanges weiter- 
dreht, bewirkt das Vorrücken des Kartonstreifens um die Lànge 
einer Fahrkarte. Ist ein Aufdruck beendet, so erfolgt ein weiterer 
Vorschub um die Fahrkartenlänge, worauf das bedruckte Stück 
mittels einer Schere abgeschnitten wird, deren um die Achse 21 
drehbarer Schenkel 20 einen in eine Kulisse eingreifenden Ansatz 
22 besitzt. Das Öffnen und Schließen der Schere erfolgt jedesmal 
dann, wenn der Ansatz 22 oben oder unten anstößt. Die abge- 
schnittene Karte fällt aus der Öffnung 24 heraus. 

Der zweite Apparat, der, wie gesagt, nach erfolgter Prüfung 
auf der Linie Nr. 2 Nord auf allen Linien außer auf Linie Nr. 1 
aufgestellt wurde, zeigt vor allem in den Vorrichtungen zum 
Drucken, zum Vorschieben des Kartons und in den Antriebsver- 
hältnissen größere Abweichungen von dem beschriebenen Apparat. 
Wie die Figuren 7 und 8 der Tafel 35 zeigen, erfolgt hierbei das 
Drucken der Fahrkarte durch einen rotierenden Winkelhaken, der dem 
den Karton abwickelnden Zylinder eine Drehbewegung erteilt. Nur 
während des Augenblickes, in dem das Drucken erfolgt, ist dieser 
Zylinder festgehalten. Diese Einrichtung sichert eine regelmäßige 
Zuführung des Kartons, ohne daß er der Gefahr des Brechens aus- 
gesetzt ist. Ferner erfolgt das Drucken ohne Stoß und ohne Ge- 
räusch. Die Hauptwelle wird von einem Elektromotor angetrieben, 
dessen Stromkreis durch einen Handhebel geschlossen wird und sich 
von selbst öffnet, wenn dieser Hebel in seine Ruhestellung zurück- 
kehrt. So kann der Motor nicht leer laufen, und es findet keine 
Verschwendung elektrischer Energie statt. 


Einfach- und doppeltwirkende Petroleum- 


kraftmaschine 
System Lunet & Lemétais. 
(Mü Abbildung, Fig. 186.) 


Nachdruck verboten. 

Unter den neueren Explosionskraftmaschinen, die unter spezieller 
Berücksichtigung der Bedürfnisse des Schiffsbetriebes konstruiert 
sind, fallen vor allem die Zweitaktmaschinen von Lunet & 
Lemétais in Paris auf. Diese Firma baut, nach Mitteilung 
der ,,Locomotion Automob.“, solche Maschinen für einfache und 
doppelte Wirkung. 

Bei der einfach wirkenden Gaskraftmaschine bilden die untere 
Partie des Kolbens und das Untergestell g der Maschine die Pumpe. 
Wenn der Kolben im Zylinder a aufwärts geht, saugt er in das 
Gehäuse g ein Gemenge von Petroleumdampf und Luft aus dem 
Ventile d durch den Kanal e, an. Dieses Gemenge wird beim an- 
schließenden Niedergange des Kolbens auf eine Spannung von 
lo kg/qcm komprimiert, mit der es durch den Kanal e und das 
Einlaßventil f in der Haube des Arbeitszylinders a ankommt. Das 
Einlaßventil f untersteht dem Einflusse einer Daumenscheibe h auf 
der Kurbelwelle des Motors, die selbst wieder vom Regulator beein- 
flußt wird. Dieser steuert also hier den ZufluB des explosiblen 
Gemenges zum Zylinder innerhalb der Grenzen !/,, bis 1/, des Zy- 
lindervolumens. 

Das in den Zylinder einströmende explosible Gemenge treibt 
die dort vom letzten Arbeitsgange her vorhandenen Rückstände 
durch Schlitze in der Wandung des Zylinders in ein Rohr k, das 
die Gase in einen Schalltopf leitet. Der Arbeitskolben hat selbst- 
verständlich diese Schlitze vorher freigelegt, damit die Gase auch 
durch sie entweichen können. | 

Da die Füllung des Zylinders nur bis zu 50% beträgt, bleibt 
unterhalb des frischen Gemenges stets eine genügend hohe Säule 
von Auspuffgasen, so daß von den frisch eingeleiteten Gemenge- 
teilen nichts unausgenutzt in das Auspuffrohr k gelangen kann. 

Beim nächsten Aufsteigen komprimiert der Kolben die im 
Zylinder eingeschlossene, aus dem entflammbaren frischen Gemenge 
und den letzten 5000 der Rückstände bestehende Charge. Da stets 
50% von ihr aus explosiblen und 509 aus schon ausgenutzten Teilen 
bestehen, so bleibt das Kompressionsverhältnis und demzufolge 
auch der Druck bei der Explosion konstant. Der Arbeitsvorgang 
nähert sich also dem in der Dampfmaschine, d. h. die Maschine 
arbeitet stoßloser als eine gewöhnliche Explosionskraftmaschine. 


Bei dem doppeltwirkenden Motor, Fig. 186, Skz. 2 wird die 
Pumpe durch das Gleitstück p, und seine zylindrische Führung p 
gebildet. Das Gemisch aus Gas, das bei e eintritt, und Luft, die 
bei c, einstrómt, wird durch das Ventil g in den Zylinder p ge- 
saugt, sobald sich der Kolben p, nach links bewegt. Beim Rück- 
gange wird das Gemenge zusammengepreßt. und geht mit einem 
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Fig. 186. 


Druck von etwa 1/,, At durch das Rückschlagventil m in die 
Spiralen ne,; diese bilden eine Art Gemisch-Reservoir, aus dem 
das Gemenge durch das Ventil e in den Verteilungskasten vor den 
Ventilen f und f, tritt, die durch zwei vom Regulator h beeinflußte 
Daumenscheiben gesteuert werden. Da die Ventile ff, abwechselnd 
geöffnet werden, so tritt das Gemenge einmal von rechts, 
ein andermal von links an den Kolben a, im Zylinder a heran. 
Hierbei ist hinsichtlich der Menge des gleichzeitig eingeführten 
Gemisches das schon beim Motor mit einfacher Wirkung erläuterte 
Prinzip festgehalten, daß immer nur 50°, der Gesamtladung aus 
explosionsfáhigem Gemenge, der Rest aber aus Auspuffgasen besteht. 
Dies geschieht auch hier zu dem Zwecke, um keine explosions- 
fáhigen Gemengeteile durch Entweichen in den Auspuffkanal zu 
verlieren. 

Die Auspuffgase entweichen durch die Öffnungen i in eine 
Kammer am Zylinder a, an die sich das Auspuffrohr k anschließt, 
das sich bei k, zu einem Schalltopfe erweitert. In diesem ist die 
zweite Hälfte (e,) der Spiralen ne, untergebracht, so daß das Ge- 
menge angewärmt in den Zylinder a gelangt. 

Wenn auch im Zylinder a mit kleiner Füllung gearbeitet wird, 
so treibt der Kolben p, im Zylinder p in die Spiralen ne, trotzdem 
eine Gemischmenge, die der großen Füllung entspricht. Da aber 
die Ventile f und f, diese Menge nicht übernehmen, so würde der 
Druck im System schon nach wenigen Hüben den von !/,, At weit 
übersteigen. Damit ein solcher Fall nicht eintreten kann, ist neben 
dem Ventile m ein Sicherheitsventil 11 angeordnet, dessen Feder 
auf ፤/16 At eingestellt ist. Das Ventil l, leitet das zu viel angesaugte 
Gemenge in den Pumpzylinder zurück, dieses schließt dort das 
Ventil g und wird vom Kolben p, aufs neue in die Spiralen ge- 
drückt. Der so geschaffene verkürzte Kreislauf dauert an, bis 
wieder normale Verhältnisse eingetreten sind. 

Das Ventil ہا‎ dient gleichzeitig als Anlaßorgan. Man beein- 
flußt seine Feder mittels der Spindel ] derart, daß in den Spiralen 
ein sogen. reiches Gemenge von 8—10 At Spannung entsteht; dann 
schließt man die Ventile am Anfang und am Ende der Spiralen ne, 
und erhält so das in den Spiralen eingeschlossene Gemenge in 
Spannung. Kalt tritt das Gemenge nach Öffnen des Ventiles e in 
den Arbeitszylinder a, wo es entzündet wird und den Kolben a, 
in Bewegung setzt. 


Neuere Tiefbohreinrichtungen 


von der Kommanditgesellschaft für Tiefbohrtechnik und Motorenbau 
Trauzl & Co. in Wien. 


(Mit Abbildungen, Fig. 187 - 189.) 


(Schluß.) Nachdruck verboten. 
Die Dampfmaschine ist lokomobil, bei Petroleumbohrun- 
gen mit entfernt liegendem Kessel. Sie hat in der Regel Um- 
steuerung. 
Gas-, Benzin-, Petroleum- oder Elektromo- 
toren (Fig. 187) können auch zur Anwendung kommen. weil neuer- 
dings die Umsteuerung für die Förderung direkt an den Bohrkränen 
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Z. A.: Einfach- und doppeltwirkende Petroleumkraftmaschine System Lunet & Lemetats. 





angeordnet ist. Die verhältnismäßig geringe Variation der Touren- 
zahlen dieser Maschinen bedingt bei der Verwendung für Bohr- 
zwecke die Einschaltung eines Vorgeleges mit einer leicht zu hand- 
habenden. sicher funktionierenden Kuppelung, die mit dem Motor 
oder dem Bohrkran zu verbinden ist. 

Auf diese Weise kann bei gleicher Drehrichtung und Touren- 
zahl des Antriebsmotors die 
Antriebsscheibe an dem 
Bohrkran mit verschiedener 


Geschwindigkeit in Gang 
gesetzt werden. Außerdem 


läßt sich an dem Vorgelege 
der Antrieb für die Spül- 
pumpe bequem regulierbar 
anbringen. 

Als Spülpumpen 
werden solide, kräftig kon- 
struierte vierfachwirkende 

^ Duplexdampfpumpen, 2ህ- 
meist Kompoundsystem, an- 
gewendet. Bei Bohrbe- 
trieben mit Elektro- oder 
Gasmotoren sind die Pum- 
pen durch Riemen mit der 
Kraftinaschine verbunden. 
Alle Pumpen werden mit 
Plungern und leicht zugäng- 
lichen Ventilen versehen, 
arbeiten auch bei unreinem 
oder sandigem Wasser sehr 
gut und pressen das Spül- 
wasser bis zu 30 Atmosphä- 
ren. Bei Arbeiten mit salz- 
oder säurehaltigem Wasser 
werden die mit ihm in Be- 
rührung kommenden Teile 
besonders armiert. 

Die Druckleitung ist mit einem auf der Pumpe sitzenden 
Windkessel, einem Wassermanometer mit Schutzvorrichtung. einem 
einstellbaren Sicherheitsventil mit Gewichts- oder Federbelastung 
ausgerüstet und erhält in der Nähe des Dohrführerstandes geeignete 
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Fig. 187. Z. A.: Neuere Tiefbohreinrichlungen von der Kommandit- 
gesellschaft für Tiefbohrtechnik und Motorenbau Trauxl ይ Co. in Wien. 
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Umschaltvorrichtungen für eine zweite Zuleitung zum Bohrgestange, 
sowie zu einer Rückleitung in das Reservoir. 

Die Bohrtürme (Fig. 187 und 188) werden in der Regel 
20 m hoch für 10 bis 15 m lange Gestängezüge nach sogenannter 
kanadischer Bauart aus entsprechend starken Bohlen gezimmert 
oder aus Sáulen hergestellt. Auch zerlegbare und leicht transportable 
hólzerne Bohrtürme (Fig. 187) derselben Bauart oder durchweg aus 
Profileisen hergestellte, ganz eiserne Bohrtürme (Fig. 188) kommen 
in geeigneten Fällen zur Anwendung. Die Unterbringung der 
Turmrollen und der Löffelseilscheibe, sowie die Aufhängung einer 
etwa erforderlichen Förderzwischenrolle und eines Flaschenzuges 
erfolgt bei tieferen Bohrungen auf einem soliden, schmiedeeisernen 
Trägerrahmen. 

Die Flaschenzüge sind meistens achtrollig. selten zehn- 
rollig. Die Taublócke mit ausgebüchsten Rollen sind 
besonders kräftig konstruiert. Die Achszentralschmie- 


bald bei der fortschreitenden Bohrung der Schlag weicher und milder 
wird, darf der Meißel nicht tiefer gelassen werden. Der Bohr- 
apparat bleibt jedoch in Bewegung, und es wird so lange kräftig 
gespült, bis die letzten Bohrproben ausgespült sind und nur reines 
Wasser oben abfließt. Das Bohrloch muß dann bis zur Sohle bzw. 
bis zum angebohrten Flöz verrohrt werden, damit kein Nachfall aus 
den oberen durchsunkenen Schichten die Flözproben bei der Fundes- 
feststellung beeinflussen kann. Hierauf wird das Bohrloch mit 
umgekehrter Spülung nochmals vollständig gereinigt und das Bohr- 
gerät hochgezogen. 

Die Kernstoßbohrkrone, die unten mit scharfen Zähnen ver- 
sehen ist, wird an die Hohlschwerstange und diese an das Gestänge 
festgeschraubt, in das verrohrte Bohrloch wieder eingelassen und 
behutsam auf die Bohrsohle bzw. das angefahrene Flöz aufgesetzt. 








rung ist leicht zugänglich. 

Die Rapidbohrkrane werden in fünf ver- 
schiedenen Größen hergestellt. Ihre Stärke richtet sich 
nach dem in Betracht kommenden Gewicht des Bohr- 
zeuges, das zwischen 1000—7500 kg variiert. Der am 
hàufigsten verwendete Typ Nr. 2 entspricht einem Ge- 
wicht des Bohrzeuges von 3000 kg und eignet sich 
für Tiefen bis zu 700 m und Bohrlochsdurchmesser von 
84—305 mm. Der Kraftbedarf, auch für die Spülpumpe, 
schwankt zwischen 6 und 40 PS und beträgt für den 
Typ 2 etwa 25 PS. 

Die Handbetrieb-Bohranlagetfür Tie- 
fen biszu 300 m (Fig. 189) besteht aus einfachem Ge- 
rüst, selbständigem Haspel und eben solcher Handpumpe. 
Zur Bedienung sind 9—10 Arbeiter erforderlich. 

Das Bohrsystem hat folgende Vorzüge: 

1. Der eigentliche Bohrapparat ist solid und kom- 
pendiös konstruiert. 

Die Nachlaßvorrichtung ist einfach und funk- 

tioniert genau und sicher. 

Der Apparat kann leicht umgeändert und für 

Trockenbohrung, Schlag- und Rotations-Spül- 

bohrung verwendet werden. 

. Die einzelnen Bohrwerkzeuge sind sehr zweck- 
entsprechend eingerichtet. 

. Das Bohrsystem kann mit gleich günstigem Er- 
folg für Flachbohrungen und für Tiefbohrungen 
bis über 1200 m angewandt werden. 

. Der Durchmesser der Bohrlöcher kann 50 bis 
750 mm betragen. 

. Der Apparat kann für Hand- und für Dampf- 
betrieb eingerichtet werden. Der Übergang 
vom Hand- in den Dampfbohrbetrieb und um- 
gekehrt ist jederzeit möglich, da bei beiden 
Betriebsarten dieselben Werkzeuge und Ein- 
richtungen zur Verwendung kommen. 

. Die Mächtigkeiten von Lagerstätten (Flözen), 
ebenso die Schichtenwechsel lassen sich mit dem 
Apparat, wenn er in Verbindung mit der 
patentierten Kernstoßbohrung zur Anwendung 
kommt, sehr genau feststellen. 

Die Rapid-Spülbohreinrichtungen sind über viele 
Länder verbreitet. Sie arbeiten in der Mandschurei, 
Holländisch Indien, Australien, an der Küste des Roten 
Meeres, in Kapland, in Texas, in Baku, Rumänien, Ga- 
lizien und im Elsaß. Bis Ende des Jahres 1905 wurden 
etwa 125 Hand-Rapidapparate und etwa 200 Dampf- 
Rapidbohranlagen für die verschiedensten Tiefen und 
Durchmesser installiert. 

Bei der Fundesfeststellung durch Tief- 
bohrungen, die noch immer mancherlei Schwierig- 
keiten bietet, führt besonders die Kernstoßbohrung von 
Trauzl schnell und sicher zum Ziele. 

Bei dieser Methode wird bekanntlich der Spül- 
strom zwischen der gut abgedichteten Rohrtour und 
dem Gestänge in das Bohrloch eingeführt und steigt 
im Innern des  Hohlgestánges mit großer Ge- 
schwindigkeit nach oben, so daß die Bohrproben und Kernstücke 
aus Tiefen von 500 bis 1000 m in einigen Minuten zutage kommen. 
Das Überbohren eines Flözes ist nahezu unmöglich, auch kann die 
Bestimmung der Mächtigkeit sehr genau ausgeführt werden. Der 
Bohrführer, der wegen des Umsetzens des Werkzeuges mit dem 
Gestänge in stetem Kontakt steht, ist in der Lage, den Wechsel der 
Schichten in dem zu durchteufenden Gebirge nach dessen Härte 
durch das Gefühl oder den Schall des Schlages wahrzunehmen, da 
die durch den BohrmeiBel ausgeübte Schlagwirkung durch das 
steife Gestänge gleichmäßig fortgeleitet wird. Der Schlag wird 
z. B. in Sandstein, Kalkstein und kompaktem Schiefer hart sein 
und volltönend klingen, in Kohle wird er dagegen weich sein und 
einen dumpfen Schall haben. Außerdem kommen die Bohrproben 
selbst aus großen Tiefen so rasch zutage, daß ein aufmerksamer 
Bohrmeister sich sofort orientieren muß. 

Werden mit dem Bohrer diejenigen Schichten erreicht, in 
welchen Kohle zu erwarten ist, so wird nur mit den Werkzeugen der 
Kernstoßbohrmethode und mit umgekehrter Spülung gearbeitet. So- 
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Fig. 188. Z. A.: Neuere Tiefbohreinrichtungen von der Kommanditgesellschaft für Tiefbohrtechnik 
und Motorenbau Trauxl & Co. in Wien, 


Sämtliche Werkzeuge, ebenso das Hohlgestänge, werden vor 
dem Einlassen abgemessen, damit die Tiefe des Kohlenflözes genau 
festgestellt werden kann. Das Bohrgestänge wird in gespanntem 
Zustand oben abgefangen. Der Teil, der über die Verrohrung 
hinausragt und in der Stopfbüchse geführt wird, ist mit einer Meter- 
skala versehen. 

Die umgekehrte Wasserspülung wird dann unter starkem Druck 
eingeschaltet und der Bohrapparat unter stetem regelmäßigen Nach- 
lassen des Bohrwerkzeuges in Bewegung gesetzt. Die abgebohrten 
Gebirgsstücke gelangen mit dem Spülstrom durch das Hohlgestänge 
zutage und werden auf grober Leinwand oder einem feinmaschigen 
Drahtsieb gesammelt. Sie geben über das durchstoßene Gebirge 
Aufschluß. Ist nach kurzer Zeit das Wasser schwarz gefärbt, und 
belegt sich das Sieb mit einer Schicht zerstoßener Kohle, dann 
wurde ein Kohlenflöz angebohrt. 

Die Durchbohrung des erschürften Flözes geschieht in Gegen- 
wart der Kontrollbeamten in folgender Weise: 

Nachdem zunächst etwa 10 cm in der Kohle abgebohrt sind, 
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läßt man die Kernbohrkrone nicht weiter nach, sondern spült das 
Bohrloch so lange aus, bis reines Wasser zutage tritt. Die auf dem 
Siebe gesammelte Kohle wird für sich aufgehoben. Dann werden 
weitere 10 cm abgebohrt, und das gleiche Verfahren wird so oft 
wiederholt, bis das ganze Flöz durchbohrt ist. Die Mächtigkeit 


wird nach der an dem Gestänge angebrachten Skala ermittelt. 





Fig. 189. Z. A.: Neuere Tiefbohreinrichlungen von der Kommanditgesellschaft für Tiefbohr- 


technik und Motorenbau Trauxl ድ Co. in Wien. 


Außerdem läßt sie sich durch Gewicht und Kubikinhalt der im 
Siebe gesammelten Kohlenstücke kontrollieren. 

Die Kernstoßbohreinrichtung gestattet jederzeit die Einschaltung 
von Stratametern, so daß die Möglichkeit geboten ist, das Streichen 
und Fallen der Schichten an den Kernen zu erkennen. Auch kann 
der Apparat so eingerichtet werden, daß das Abbohren von Kern- 
stücken größeren. Durchmessers in bestimmten Abständen aus- 
führbar ist. 

Bei Schürfungen nach Erzablagerungen lassen sich mit dieser 
Methode ebenso genaue Resultate erzielen. Zudem verursacht. sie 
bei ununterbrochener Kernlieferung weniger Kosten als die Diamant- 
bohrung. 





Zwei neue Kabel- und Seilverbindungen. 
| (Mit Abbildung, Fig. 190.) 


Nachdruck verboten. 
Elektrische Kabel, Treibkordeln und dünnere Seile werden 
gegenwärtig, wenn es gilt, eine feste Verbindung der beiden Enden 
zu erreichen, mit Hilfe des Seilschlosses, oder, soweit es einfache 
blanke Drähte sind, durch Lötung verbunden. In beiden Fällen 
verursacht das Lösen der einmal geschlossenen Verbindung Schwie- 
rigkeiten, die oft genug zu längeren Betriebsstörungen führen. Mit 





Fig. 190. Z.A.: Zwei neue Kabel- und Seilverbindungen. 


Rücksicht darauf dürften sich die folgenden Verbindungen 
wohl in der Praxis einbürgern. 

Die in Fig. 190 in Skz. 1 u. 2 dargestellte ist unter dem Namen 
Klauenverbindung System Cope bekannt und besteht aus 
einem Klauenlager a und einer Klaue b. Diese legt sich in jene 
und wird durch zwei entsprechend gebogene Vorsprünge am Lager 
so festgehalten, daß die Beweglichkeit des Gelenkes zwar gewahrt 
bleibt, die Verbindung selbst sich aber nicht lósen kann. 

Dieser Klauenverbindung sehr ähnlich ist die in Fig. 190 in 
Skz. 3 u. 4 dargestellte Krallenverbindung System Fel- 
ton. Bei ihr untergreift eine Kralle b, einen Steg im Lager a, 
und umgekehrt legt sich ein fingerartiger Fortsatz am Lager a in 
eine entsprechende Aussparung in der Kralle b. 


Die so geschaffene Verbindung besitzt vor der zuerst beschriebe- 
nen allerdings den Vorteil, dal) sie fester ist, aber sie hat auch 
den Nachteil, daß sie im geschlossenen Zustande steif ist, wodurch 
die "۶ 37 Kordeln oder Kabel ungünstig beansprucht 
werden. 

Man verfertigt diese Verbindungen aus schmiedbarem Guß 
oder Stahl und befestigt sie an den Kordeln oder Seilen mit 
Hilfe von Nieten, die man quer durch das betr. Seil treibt. 


Riemenausrücker 


von Picard fréres in Paris. 


(Mit Abbildung, Fig. 191.) 
Nachdruck verboten. 

Von den zahlreichen Ausführungsformen von Riemenaus- 
rückern für Transmissionen, welche die Firma Picard 
freresin Paris auf den Markt bringt, ist in Fig. 191 eine 
der einfacheren Konstruktionen abgebildet, deren Beschrei- 
bung in „Revue Industrielle“ wir das folgende entnehmen. 

Die Fest- und Losscheiben des Deckenvorgeleges sind 
auf der in einem zweiarmigen Hängebock doppelt gelagerten 
Antriebswelle fliegend aufgesetzt. Diese Welle trägt zwischen 
den Lagern die Antriebsriemenscheibe, 

Die Riemengabel sitzt auf einer Stange, die sich in zwei 
an dem Hängebock befindlichen Führungen parallel zur Vor- 
gelegewelle verschieben läßt. Auf die Stange ist ein Ring 
aufgesetzt, der sich an die linke Seite eines eine Führung 
tragenden Armes des Hängebockes legt, weil eine einen 
Teil der Stange umwindende Schraubenfeder, die sich einer- 
seits gegen die rechte Seite desselben Armes und anderseits 
gegen einen auf der Stange befestigten Bund stemmt, ihr 
das Bestreben erteilt, sich nach rechts hin zu verschieben. 
Auf diese Weise wird der Riemen auf der Losscheibe ge- 


halten, bis man durch Drehen einer senkrechten Stange 
mittels einer oben au ihr befindlichen Daumenscheibe 


die die Riemengabel tragende Stange entgegen der Spannung 
der Feder soweit nach links verschiebt, bis der Riemen auf die 
Fesfscheibe aufläuft. Dreht man die Vertikalstange im umgekehrten 





Fig. 191. 


Z. A.: Ruemenausrücker von Picard frères in Paris. 


Sinne, so erfolgt unter der Wirkung der Feder die Verschiebung 
des Riemens auf die Losscheibe. 

Die Losscheibe ist mit einer langen Nabe versehen, die als 
Ölbehälter ausgebildet ist. Die Welle besitzt Dochtschmierung. 


Ein Schmirgelscheiben-Abrichter, der die teuern Diamanten 
ersetzt, wird von Franz Küstner in Dresden-N. unter 
dem Namen , Diavolo“ in drei Ausführungsformen geliefert: 
Form A unterscheidet sich von den bisher bekannten Abrichtern 
durch die Art der Rädchen. Diese bestehen aus überall gleich 
dickem gewellten, besonders dazu angefertigten Werkzeugstahl. Die 
Rädchen behalten ihre Schärfe, bis sie vollkommen abgenützt sind, 
im Gegensatz zu den Abrichtern mit Zackenrädchen, die wegen 
der Form der spitzen Zähnchen schon an und für sich einer viel 
schnelleren Abnützung unterworfen sind. Die drei Rädchen sind 
verschieden gewellt, jedes hat eine andere Schneidkante und sie 
können deshalb nicht aneinander haften. Übrigens sitzen sie nicht 
unmittelbar auf der Spindel, sondern auf einem Zwischenfutter, 
so daß die Spindel geschont wird. Zwischen den Rädchen und 
dem Halter sind gehärtete Stahlscheiben angebracht, um auch den 
Halter gegen vorzeitige Abnützung zu schützen. Form B besteht 
aus einer 300 mm langen, ovalen mit Handgriff versehenen Stahl- 
blechhülse, die eine diamantharte Masse enthält. Beim Abrichten 
nicht zu harter Schmirgelscheiben leistet dieser Abrichter gute 
Dienste. Ist der hervorstehende Teil der Masse abgenützt, so wird 
das sie umgebende Stahlblech ein wenig abgeschliffen. Form C 
vereinigt die Vorzüge der Formen A und B in sich. Mit diesem 
Werkzeug läßt sich jedes Schmirgelrad und jeder Schleifstein, vom 
dünnsten und weichsten in der Werkzeugschlosserei bis zum größten 
und härtesten in der Gießerei abrichten. 
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10500 PS-Peltonrad mit Volutengehäuse 


von der J. P. Morris Company in Philadelphia. 


(Mit Abbildungen, Fig. 192 u. 193.) 


Nachdruck verboten. 

Die wissenschaftliche Behandlungsweise technischer Arbeiten, 
die in den Konstruktionsbureaus der deutschen Firmen eingebürgert 
ist, setzt auch unsere Turbinenbaufirmen in den Stand, jedem Ab- 
nehmer eine für seine Verhältnisse betreffs Wassermenge, Gefällhöhe 
und Umlaufzahl der anzutreibenden Maschinen passende Turbine 
zu liefern. Der amerikanische 
Turbinenbau entbehrt natürlich der 
wissenschaftlichen Grundlage auch 
nicht völlig, aber meist geht 
man dort bei der Schaffung der 
Größenabstufungen in der Weise 
vor, daß man sich von den Ergeb- 
nissen praktischer Versuche leiten 
läßt und danach die Größenver- 
hältnisse der Neukonstruktionen 
festlegt. Der Käufer kann sich 
nun aus der so geschaffenen Liste 
diejenige Turbine aussuchen, die 
den in Betracht kommenden Ge- 
fälls- und Wassermengen-Verhält- 
nissen am besten entspricht. Die 
erforderliche Umdrehungszahl er- 
hält er dann durch Einschalten 
eines Vorgeleges zwischen die Tur- 
bine und die anzutreibenden Ma- 
schinen. So unzweckmäßig uns die 
Einfügung einer den Wirkungs- 
grad verringernden Übersetzung 
auch erscheint, so ist doch zu be- 
denken, daß das immerwährende 
Fabrizieren ganz bestimmter Ma- 
schinengrößen den amerikanischen 
Lieferanten in den Stand setzt, ge- 
naueste und billige Arbeit zu lie- 
fern. Es erfreuen sich denn auch 
die amerikanischen Turbinen gro- 
Ber Billigkeit und eines an sich 
hohen Wirkungsgrades. In neuerer 
Zeit muß jedoch auch der Ameri- 
kaner seinem Konstruktionsbureau 
größere Aufmerksamkeit zuwen- 
den; denn wenn er eine Turbine 
mit einer Dynamo direkt kuppeln 
will, ist er an eine ganz bestimmte 
Umdrehungszahl gebunden, so daß 
Wassermenge, Gefälle, Umdreh- 
ungszahl und Wirkungsgrad von 
vornherein festgelegt sind. Er ist 
deshalb genötigt, den Weg reiner 
Empirie zu verlassen, und kann 
seine Abnehmer nicht mehr in allen 
Fällen auf die auf Lager befind- 
lichen Standardtypen verweisen, 
sondern muß für die Verhältnisse 
des Einzelfalles konstruieren und 
einen bestimniten Wirkungsgrad 
seiner Konstruktion garantieren. 
Zudem verlangt die Regulierung, an die infolge der zunehmenden 
Verwendung der gegen Änderungen der Drehzahl empfindlichen elek- 
trischen Maschinen immer höhere Ansprüche gestellt werden, eine 
intensivere theoretische Behandlung, und schließlich werden jetzt 
solch hohe Krafteinheiten verlangt, daß man die dazu erforderlichen 
Turbinen schon wegen des Kostenpunktes nur für den Einzelfall 
bauen kann. Die Überlegenheit des Theoretikers über den Empiriker 
hat sich in dieser Hinsicht überzeugend herausgestellt, als zur Aus- 
nutzung der Kräfte der Niagara-Fälle Turbinen von ungewöhn- 
lichen Abmessungen erforderlich wurden, die der Amerikaner von 
Firmen des europäischen Kontinents beziehen mußte. 

Eine Ausnahmestellung nimmt die amerikanische J. P. Morris 
Company in Philadelphia insofern ein, als sie sich von 
theoretischen Erwägungen leiten läßt und deshalb imstande ist, 
auch für außergewöhnliche Verhältnisse zufriedenstellend arbeitende 
Maschinen zu liefern. Dies zeigte sich wieder, als es sich im 
letzten Jahre um die Gewinnung von 10500 PS in einer Turbine 





Fig. 192. 2. A.: 10500 PS-Peltonrad mit Volutengehäuse von der 
J. P. Morris Company in Philadelphia. 


| 





handelte. Dabei ging die genannte Firma völlig selbständig vor | 


und baute das in den Fig. 192 und 193 dargestellte Peltonrad, 
das ein Gefälle von 41 m bei einer Umdrehungszahl von 180 
Umdr./Min. mit einem Wirkungsgrad von 87% ausnutzt. Das Rad 
wurde für de Shawinigan Waterand Power Company 
in Shawinigan Falls, P. Q., Canada, gebaut. Es zeichnet 
sich durch seine ungewöhnliche Größe, durch die Anordnung eines 
Volutengehäuses und seine Leitschaufelregulierung aus, die von 
Hand und durch den Regler erfolgen kann. 

Die Abbildung, Fig. 192, gibt eine Vorstellung von der Größe 
des Rades. Fig. 193 zeigt die Art seines Einbaues im Flur des 
Maschinenhauses. In seinem Bericht in ,,American Machinist“ 
rechtfertigt der Konstrukteur des Rades W. M. White die Größe 

La des Volutengehäuses mit der da- 
durch erreichbaren größeren 
Gleichfórmigkeit des Wasserein- 
laufes in die Leitschaufeln, WO- 
durch Stoß- und Wirbelungsver- 
luste vermieden werden. In 
Deutschland begnügt man sich mit 
einem kleineren Gehäuse und läßt 
dafür eine größere Wasserge- 
schwindigkeit unbedenklich zu. 
Der Konstrukteur erachtete die 
übliche Geschwindigkeit von 4,8, 
5,5 und 6,1 m/Sek. am Radeintritt 
als zu hoch. Weil die Zentrifugal- 
kraft der im Gehäuse rotierenden 
Wassermasse einen Gefällverlust 
verursacht, setzte er die Wasser- 
eintrittsgeschwindigkeit auf 2.73 
m/Sek. fest, wodurch die Größe 
des Gehäuses und die Herstellungs- 
kosten natürlich sehr vergrößert 
wurden. Da jedoch die Lieferungs- 
bedingungen eine Prämie für jedes 
Prozent festsetzten, um das ein 
Wirkungsgrad von 780%% über- 
schritten wurde, wenn das Rad 
9000 PS abgab — es entspricht 
dies der Vollbelastung des Gene- 
rators —, so hoffte man, die höhe- 
ren Kosten des Gehäuses durch 
Prämien wieder einzubringen; zu- 
dem hatte die Firma den Wunsch, 
ihrem Ruf als eine der ersten Tur- 
binenbaufirmen der Welt Ehre zu 
machen. 

Der Einfluß der Zentrifugal- 
kraft des Wassers auf die Druck- 
verhältnisse im Gehäuse wurde 
u. a. bei einer Leistung von 
11000 PS untersucht. Man hatte 
zu diesem Zweck an den ver- 
schiedensten Stellen des Gehäuses 
Standrohre angebracht, in denen 
sich die Wasserhöhe dem an der 
betreffenden Stelle herrschenden 
Druck entsprechend  einstellte. 
Wenn nun auch die Röhren mit 
zunehmendem Abstand von der 
Radmitte stark wachsende Druck- 
höhen aufwiesen, so darf man dies 
doch nicht allein der Wirkung 
der Zentrifugalkraft zuschreiben, 
vielmehr ist zu bedenken, daß der Richtungswechsel des Wassers 
zur Steigerung des Druckes am Gehäuse-Umfang wesentlich beiträgt. 

Da der Druck, d. h. die Gefälldifferenz, sich mit dem Quadrat 
der Geschwindigkeit ändert, so würde eine nur geringe Erhöhung 
der Eintrittsgeschwindigkeit den Druck an den Schaufeln ganz be- 
deutend gegenüber dem am Gehäuseumfang verringern. 

Diese Erwägungen waren für den Konstrukteur maßgebend 
und wurden denn auch durch die in jeder Weise zufriedenstellenden 
Wirkungsgrade gerechtfertigt: 


Leistung in PS Wirkungsgrad in 90 


11270 oder 7,3% Überlastung 84,7 
10500 oder kontraktliche Leistung 86.25 
9735 oder 92,7% der kontraktl. Leistung 87,3 
9 000 oder 85,7% der kontraktl. Leistung 86,5 
7500 oder 71,4% der kontraktl. Leistung 84.5 
6 000 oder 57,1% der kontraktl. Leistung 83,0 
3000 oder 28,5% der kontraktl. Leistung 73.5 
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Dieses günstige Ergebnis ist hauptsächlich wohl der großen 
Bemessung der Durchgangsflächen für das Wasser zuzuschreiben, 
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Fig, 193. Z. A.: 10500 PS-Peltonrad mit Volutengehause 
von der J. P. Morris Company in Philadelphia. 


sowie einer solchen Bemessung des Abzugrohres, daß die Wasser- 
geschwindigkeit allmählich in die Endgeschwindigkeit und in die 
Abflußrichtung übergeführt wird. 

(Schluß folgt.) 


Maschinelle Einrichtungen im Metro- 
politan Life Insurance Building in New-York. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 40 und Abbildung, Fig. 194.) 


Nachdruck verboten. 

Das Geschäftshaus der Metropolitan Life Insu- 
rance Company zu New-York City ist durch die letzten 
Erweiterungen zu einem der größten Geschäftshäuser der Erde ge- 
worden. Es nimmt einen ganzen Straßenblock von 200’ = 61 m 
Tiefe sowie 425’ = 129,63 m Länge ein und ist durchaus als Stahl- 
Gitterwerk mit Steinverblendung und elf Stockwerken Höhe aus- 
geführt. Noch im Bau befindet sich ein Turm von 658’ = 201 m (!) 
Höhe. Weiter steht mit dem Hauptgebäude ein sechzehn Stockwerke 
hoher Druckereipalast von 75 xX 100’ (22,8 x 30,5 m) Grundfläche 
in Verbindung. 

Da sich die maschinelle Einrichtung im alten Gebäude als 
vollständig unzureichend erwies, so wurde im Neubau die auf 
Tafel 40 in Fig. 12 u. 13 dargestellte Dampf-undMaschinen- 
station neu angelegt. Die dazu gehörige Kesselanlage ist im- 
stande, den Dampf für 2300 PS zu liefern, die elektrische Anlage 
hat 1100 KW Kapazität, außerdem ist die Maschinerie für 44 Hoch- 
druckaufzüge, sowie die Heizungs-, Lüftungs- usw. Anlagen vor- 
handen. 

Die Kraftstation nimmt einen Teil des Erdgeschosses ein 
und bedeckt 175 x 230’ (53,4 x 70,2 m) Grundfläche. Der betr. 
Raum hat in seinem größeren Teile 14’ (4,27 m), in B 20’ (6,1 m) 
lichte Höhe. Unterhalb des Maschinensaales A ist ein Rohrkeller 
von (La Höhe im mittleren und 4!/, in den beiden Seitenpartien 
angelegt. Die den Kesseln zugewiesene Abteilung hat eine Grund- 
fläche von 60x 123’ (18,3 x 37,5 m), die für die Maschinen aber 
110 x 123’ (33,6 x 37,5 m) und die für die Pumpen, Filter, Auf- 
zugsmaschinen usw. 95 X 112’ (29,0 34,2 m) Grundfläche. 

Die Kesselanlage umfaßt neun Babcock & Wilcox- 
Wasserrohrdampfkessel, von denen sieben in Form einer Batterie 
und zwei als Einzelkessel im Raume B aufgestellt sind. Fünf 
Kessel vermögen je den Dampf für 190, zwei den für 300 und 
zwei den für 375 PS zu liefern. Die 4" weiten und 18’ langen 
Siederohre aus Schmiedeisen liegen in Reihen von je zehn über- 
einander. Der kleinere Kesseltyp enthält 9, der mittlere 14 und 
der große 18 solcher Sektionen mit einer Heizfläche von 1872, 
2912 und 3744 [ j. Die Oberkessel aus 33” Stahlblech haben 
42” Durchmesser und 20,8 Länge; ebenso ist jedem Kessel ein 
Babcock & Wilcox- Überhitzer zugewiesen, mittels dessen die 
Temperatur des Dampfes auf 4000 F gebracht werden kann. Den 
Überhitzern fehlen alle gußeisernen Flanschen oder Fittings im Be- 
reich der Feuergase, ebenso kann jedes einzelne Rohr der Überhitzer, 
ohne daß dadurch die anderen irgendwie berührt würden, entfernt 
werden. Eine besondere Einrichtung gestattet es, die Überhitzer mit 
Wasser zu füllen, sobald man ihrer einmal nicht bedarf. 

Die Kesselgemäuer haben 17” starke Seitenwände, 12” dicke 
hückwände und 16" starke Frontwände Diese sind innen aus 
feuerfesten Ziegeln hergestellt und außen mit weiß emaillierten 
Ziegeln bekleidet. Die Feuerbrücke ist 24" dick, die Wasserrohr- 
bündel hängen in flexiblen Bandagen. 

Die Bedienung der Kessel erfolgt von Hand; es sind Mc 
Ulavesche Schüttelroste für minderwertigen Anthrazit als Brenn- 
stoff vorhanden. Oberhalb der Roste befinden sich Robertssche 





„Flammenbogen“ nach dem Reverberierprinzip. Die Füchse sind 
gleich dem Schornstein in Blech hergestellt und von den einzelnen 
Kesseln durch Schieber absperrbar. Außerdem können die beiden 
Hauptfüchse vom Schornstein je durch einen sich selbsttätig ein- 
stellenden Schieber abgesperrt werden. Der Schornstein hat 8 
lichten Durchmesser und 200’ Höhe. 

Die Kohle wird in großen Bunkern aufgespeichert, die unter- 
halb des Fußsteiges einer der angrenzenden Straßen angelegt sind 
und sich über die halbe Länge des Blockes erstrecken. Der be- 
treffende Keller ist 25’ breit, 200’ lang und faBt zur Not 3000 t 
Kohle; diese wird unmittelbar aus den Wagen durch Trichter in 
die Bunker geschüttet und auf einem durch einen 8" I-Träger ge- 
bildeten, an der Decke des Kellers aufgehängten Gleise mittels 
Hängewagens nach dem Kesselraume gebracht. Die Asche wird 
auf demselben Gleise einem in einer Seitenstraße aufgestellten 
Ascheelevator zugeführt und daraus in die Ascheabführungen ab- 
gelassen. 

DieKesselspeiseanlag e umfaßt drei 7!/,x 5x 6" Duplex- 
Dampfpumpen, einen Berrymanschen stehenden Speisewasser- 
Vorwärmer e,, eine bronzene Hauptspeiseleitung und einen In- 
jektor an jedem Kessel. Die Pumpen speisen das Rücklaufwasser 
aus den Heizsträngen n n, ng sowie den Kondenstópfen, die alle 
mit filtriertem städtischen Wasser versorgt werden. Das Wasser 
wird beim DurchflieBen der Kühlspiralen des Ausblas- und der 
zwei Tropftanks vorgewürmt und tritt so in den Vorwürmer für 
Speisewasser e, ein. Dieser ist geschlossen und enthält 873 [ 7 
Heizfläche in Form von nahtlos gewalzten Metallrohren, die zwischen 
Stahlblechbóden eingespannt sind. 

Das Wasser wird durch Wardsche Filter e hindurch in eine 
Hauptspeiseleitung gedrückt, die von der erhóhten Plattform im 
Maschinenraume, auf der die Pumpen und Vorwärmer installiert 
sind, nach der Rückwand des Kesselhauses geführt ist. Dort läuft 
die Leitung parallel der Ausblasleitung und steht durch 2" Rohre mit 
jedem Kessel in Verbindung. Die Injektoren besitzen Anschlüsse 
für satten Dampf und Wasserverbindungen nach dem Rohr auf 
der Rückseite der Kesselbatterie. Auch sind 2" Verbindungen mit 
einem Kesselauswasch- und Probierrohrstrange vorhanden. 

Das Trink- und Waschwasser wird ebenfalls aus der 
städtischen Wasserleitung entnommen, es passiert zwei Sand- und 
Koksfilter nach System Loomis, von denen jedes eine Sand- 
abteilung von 8', sowie zwei Koksabteilungen von 6' besitzt und 
stündlich 10 000 Gall. Wasser zu reinigen vermag. Für die Klo- 
setts und zu Spülzwecken ist eine besondere Leitung vorgesehen. 
die durch eine Pumpe mit Grundwasser gespeist wird, das man den 
Sümpfen entnimmt, die bei der Fundierung des Gebäudes, um den 
Grund trocken zu legen, niedergebracht werden muDten und auch 
gegenwärtig noch genügend Wasser halten. Das von der Pumpe 
den Sümpfen entnommene Wasser geht vor dem Gebrauch durch 
ein Sandfilter von 10' und wird darin nahezu vollkommen gereinigt. 
Damit in den Sümpfen nie Wassermangel eintritt, leitet man auch 
das Waschwasser der Filter hinein; dieses geht also nicht verloren, 
sondern wird, nachdem es zum Waschen gedient hat, nochmals 
verwendet. 

Beim Ausblasen der Kessel bedient man sich eines 
großen Sammlers hinter der Kesselbatterie, der durch 2"-Rohre 
mit den einzelnen Kesseln verbunden ist. Die Rohre beginnen 
an den sogen. Schlammsammlern, von denen die grofen Kessel 
drei und jeder kleine einen besitzt. Daneben sind 1!/," Ausblas- 
anschlüsse für die Überhitzer wie für die Sammler, Filter und 
Vorwärmer vorhanden. Die Ausblashauptleitung liegt in einer 
Rinne und endet an einem zylindrischen Ausblastopfe von 4 x 10’, 
in den eine Kühlspirale eingebaut ist. Mit ihrer Hilfe wird das 
Wasser soweit abgekühlt, daß man es ohne Gefahr in das städtische 
Siel laufen lassen kann. Die Kühlspirale umfaßt 75 lin. Fuß 3” 
Messingrohre, durch die das für den Speisewasservorwärmer be- 
stimmte Wasser hindurchgedrückt wird. Der Tank wird selbsttätig 
durch eine Dampfpumpe unter Kontrolle eines Schwimmers gefüllt. 

Das Hochdruckdampfrohrsystem umfaßt ein Haupt- 
rohrnetz und ein Reserve(Hilfs)-Rohrnetz, je mit einer Anzahl 
Anschlußstränge. Das Hauptrohrnetz ist für überhitzten Dampf, das 
Hilfsrohrnetz für gesättigten berechnet. Das erstere beginnt in 
einem dreiteiligen Dampfsammler 4—5, Fig. 13, von 12” Durch- 
messer. Vom mittleren Teil des Dampfsammlers geht ein Strang 1 
von ebenfalls 12” Durchmesser nach der Receiveranlage (dd, d,) 
im Souterrain A, des Maschinenraumes A. Der Sammler 4—5 ent- 
hält Van-Stonesche Verbindungen und empfängt den über- 
hitzten Dampf durch 6 und 8” Verbindungsrohre aus den Überhitzern. 
Jedes dieser Rohre ist mit einem Absperrschieber und einem Rück- 
schlagventil versehen. Von dem Sammler 4—5 zweigen drei Ver- 
teilungsleitungen ab, von denen die 8” weite Leitung 8 dem pneu- 
matischen Rohrpostdienst im Gebäude zugewiesen ist, während der 
ebenfalls 8" weite Strang 9 zu einem Reduzierventile an der Hei- 
zungsanlage und der 12" Strang 1 nach dem Souterrain A, der 
Maschinenstube A führt. Von dem Heizstrange 9 ist ein 5" Pumpen- 
strang abgezweigt. 

Der Strang 1 versorgt die Receiver dd, d; im Keller A, des 
Maschinensaales A. Die Receiver sind lange Zylinder von 
größerem Durchmesser und vor den von ihnen zu versorgenden 
Maschinen auf Steinsockeln gelagert; d, hat 30" Durchmesser bei 
22' Länge und ist durch ein 10" Rohr 3 mit der 12" Hauptleitung 1 
verbunden. Von ihm führen zwei 5" und zwei 6" Rohre nach den 
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vier Dampfdynamomaschinen a a, a, ag. Das Trum d, von 24” 
Durchmesser und 8’ Länge hat eine 6" Verbindung 2 mit dem Rohr 1, 
eine 5" Verbindung mit der einen Aufzugspumpe b, und eine 2 !/," 
Verbindung nach der Pumpe c,. Das dritte Trum d, von 24” x 23’ 
wird durch ein 8" Rohr mit Dampf versorgt und hat zwei 5” Ver- 
bindungen nach den Hochdruck-Aufzugspumpen bb,, eine 2!/," 
Verbindung nach der Rücklaufpumpe c und eine 8" Verbindung 
nach dem Hilfsstrange 6 im Kesselhause B. Der Strang ist durch 
die hintere Partie des den Pumpen zugewiesenen Raumes geführt 
und mit blind verflanschten Stutzen zum Anschluß weiterer Lei- 
tungen versehen, da, wie man aus Fig. 13 sieht, noch genügend 
Raum zur Aufstellung von Maschinenaggregaten im Maschinen- 
raume gelassen ist. Alle drei Trums sind mittels Kompensations- 
rohre an den Dampf zuführenden Strang angeschlossen, um das 
Brechen der Verbindungen zu vermeiden. 

Der Hauptteil der Reserve oder Hilfsdampfanlage 
ist der 8" weite Dampfsammler 6, Fig. 13, der durch 6" weite Rohse 
h, an die Ventile für gesáttigten Dampf auf den Kesseln h an- 
geschlossen ist. Durch ein 8" weites Rohr ist der Sammler 6 am 
einen Ende mit dem Luftkompressor des Rohrpostsystems und durch 
ein ebenso weites Rohr am anderen Ende mit einer Hilfsdampf- 
leitung im Pumpenabteil des Maschinenraumes verbunden. Die 
Leitung endet am 5" Strang der Heißdampfrohrleitung, so daß nach 
Belieben satter oder heißer Dampf zum Betriebe der Maschinen be- 
nutzt werden kann. Durch diese Verbindung sind Satt- und Heiß- 
dampfsystem übrigens zu einem Ring geschlossen. 

Sämtliche Rohre des Ringsystems von mehr als 5" Durchmesser 
sind aus Stahl und vor dem Verlegen mittels Wasser auf 300 Qe 
Druck geprüft worden. Ebenso sind alle gespannten Dampf führen- 
den Leitungen mit Magnesia verpackt und mit Kanevas umhüllt. 
Die Leitungen 4, 5 und 6 sind durch den 


Rücklaufe alle Staubteilchen zu nehmen, und den etwa noch vor- 
handenen Dampf völlig zu kondensieren. Die Pumpen entwässern 
in ein großes offenes Gefäß auf der Plattform für die Speisepumpen, 
woraus dann die Kesselspeisepumpen saugen. 

Mechanische Ventilation findet sich im Souterrain, 
Erdgeschoß sowie in Teilen des ersten und zweiten Obergeschosses. 
Dafür sind sieben Sturtevantsche Zentrifugalventilatoren im 
Erdgeschof aufgestellt, von denen der eine 9' hat, wáhrend zwei 
andere 7’ und einer 5’ Flügelraddurchmesser haben; alle aber sind 
mit Luftfiltern und Wärmspiralen versehen. Ferner sind drei Ex- 
haustoren von 9, 8 und 4,5' Flügelraddurchmesser vorhanden. Dem 
9' Ventilator und dem 9' Exhaustor fállt die Frischluftzufuhr zum Ma- 
schinen- und Kesselraume und die Abluftabfuhr aus ihm zu. Beide 
sind in Tandemanordnung gekuppelt und werden durch ein uud den- 
selben Motor von 45 PS mit 150 Touren in der Minute angetrieben. 
Die zwei 7’ Gebläse für Erdgeschoß, erstes und zweites Obergeschoß 
sind in ähnlicher Weise gekuppelt und werden durch einen 20 PS- 
Motor mit 165 Touren in der Minute angetrieben. Der 5' Ventilator 
und der 41/ Exhaustor, die das Souterrain bedienen, sind ebenfalls in 
Tandemanordnung aufgestellt und werden von einem 10 PS-Motor 
mit 250 Touren in der Minute betätigt. Der 8' Exhaustor für das 
erste Obergeschoß und Parterre wird durch einen 18 PS-Motor mit 
165 Touren in der Minute angetrieben. 

Neben diesen größeren Gebläsen sind zwei Monogramm- 
gebläse vorhanden, von denen das eine zum Reinigen der Filter- 
rahmen, das andere zum Absaugen der Dunste und Schwaden aus 
dem Akkumulatorenraume bestimmt ist. Der letzterwähnte Ex- 
haustor ist eigenartig konstruiert, da er dem Einflusse der flüch- 
tigen Säuren Widerstand zu leisten hat. 

Die frische Luft wird vor Eintritt in die Gebläsein Kanevas- 
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ganglich, von dem auch die Absperr- 
ventile oder Schieber in ihnen bedient 
werden. 

Der Kern des Auspuffrohr- 
systems ist in einem Sammler von 
.20" Durchmesser m, Fig. 13, zu suchen, 
der auf einer erhöhten Plattform im 
Maschinenraume A gelagert ist und den 
Auspuffdampf der Maschinen, Pumpen 
und der sonstigen Dampf verbrauchen- 
den Maschinerie aufnimmt. Die Aus- 
puffrohre der Dampfdynamos und Auf- 
zugsdampfpumpen vereinigen sich zu 
einem 20" Anschlußstrange, die der 
Hilfspumpen zu einem 10". Nahe der 
Eintrittsstelle dieser Rohre in das Haupt- 
auspuffrohr m ist eine Verbindung nach 
einem Ölabscheider abgezweigt. Dieser 
steht unter der Plattform und hängt 
wieder mit dem Speisewasser-Vorwärmer 
und weiter auch mit einem Verteiler 
für Niederdruckdampf m, zusammen, an 
den sich die Heizleitungen n n, وط‎ an- 
schließen. Endlich ist vom Rohr m auch 
ein Auspuffrohr nach dem Dache abge- 
zweigt, um den Abdampf event. ins Freie 
entweichen lassen zu können. Vom Heizdampfverteiler sind zwei 
12” und fünf 10” Heizleitungen abgezweigt; daneben ist die erwähnte 
8” Verbindung mit dem Frischdampfsystem vorhanden, in die ein 
8x14" Kieleysches Druck-Reduzierventil eingeschaltet ist. 

Von den Dampfdynamos a—a, hat a 400, a, 300, a, 
und a, 200 KW Leistung. Alle vier werden durch Corliß-Dampf- 
maschinen, System Rice& Sargent und langsam laufende mehr- 
polige Generatoren, System Crocker-Wheeler gebildet. Die 
Maschinen sind nach dem Tandemtypus und für zweifache Ex- 
pansion konstruiert. Die 400 KW-Maschirme hat 18 x 30 X 42”, 
die 300 KW-Maschine 16x 86 X 42”, während die zwei 200 KW- 
Maschinen 14 X 22x 42” haben; alle vier aber laufen mit 100 
Touren in der Minute, auch sind sie mit einer Einrichtung versehen, 
woran der Maschinist in jedem Augenblick die für eine bestimmte 
Leistung erforderliche Eröffnung der Einlaßventile ersehen kann. 
Die Generatoren sind für Gleichstrom von 120 Volt nach dem Zwei- 
leitersystem eingerichtet. 

Die Heizungsanlage basiert auf der Verwendung von 


Abdampf, dem erforderlichenfalls frischer reduzierter 


Dampf zugegeben werden kann. Die Anlage arbeitet nach 
dem Websterschen Vakuumverfahren in Verbindung mit Venti- 
lation, soweit solche erforderlich war. Von den Steigsträngen 
haben zwei 12”, und fünf 10” Durchmesser. Die Fallstränge der 
direkt wirkenden Heizanlage haben ihre Vakuumpumpe für sich, 
so daß im ganzen zwei vorhanden sind. Die erste davon hat 
12 x 18 x 18" und die zweite, auch doppelt wie die erste vorhandene, 
11 X16X 16”. Die erste Pumpengruppe saugt aus einem 10” Zu- 
bringerrohr, an das sechs Fallrohre der direkten Heizung ange- 
schlossen sind. Das zweite Pumpenpaar saugt aus einem Zubringer, 
an den vier Fallstränge der Heizkörper und verschiedene Spezial- 
zwecken dienende Heizspiralen im zweiten Obergeschoß an- 
geschlossen sind. Jedes der beiden Rücklaufsysteme enthält 
Webstersche Staubfänger und Einspritzkondensatoren, um dem 





Fig. 194. Z. A.: Maschinelle Einrichtungen im Metropolitan Life Insurance Building in New-York. 


filtern gefiltert, die in die Frischlufteinsaugstutzen im Zentrum 
des Parterres eingebaut sind. Die Filter sind sogen. Zickzackfilter 
mit hölzernen, von Gewebe überzogenen Rahmen und galvanisiertem 
Netz. Sie enthalten 1100 TT Filterfläche für Maschinen- und 
Kesselraum, 1600 [ | für Parterre und zweites Obergeschoß und 
500 TT für Souterrain. Zum Reinigen der Filter ist im Lagerraume 
ein Exhaustor mit Sammler aufgestellt. Die Rahmen werden so auf 
den Trichter des Sammlers gelegt, daß der ihrer Bespannung an- 
haftende Staub dem Trichter zugekehrt erscheint. Dann läßt man 
den Exhaustor an und saugt so den Staub in den Sammler hinein, 
wo sich der schwerere ablagert, während die leichteren Teile mit 
der Luft ins Freie geblasen werden. Damit man die Rahmen ab- 
heben kann, ohne den Exhauster stillsetzen zu müssen, ist ein 
Beipaß vorgesehen. 

Die Wärmspiralen für frische Luft reichen zum Anwärmen der 
ganzen etwa erforderlichen Luftmenge aus. Die vier Heizkörper 
(Spiralenbündel) sind in die Saugkanäle zwischen die Gebläse und 
Filterkammern eingebaut; zwei von ihnen sind den 7'-Ventilatoren 
zugewiesen und besitzen eine Gesamtheizfläche von 1460 [ jl. Der 
9 und 5’ Ventilator haben ihre besonderen Wärmspiralen von 1100 
und 390 [ [. 

Die Heizungsanlage für die Bureaux im zweiten Obergeschoß 
umfaßt eine Heizspirale, die in eine Erweiterung des jene Bureaux 
versorgenden  Zuluftkanales eingebaut ist und 425 | ” Ober- 
fläche hat. 

Sämtliche Temperier- und  Vorwürmspiralen werden durch 
Johnsonsche Regler selbsttätig bezgl. der Heizleistung kon- 
troliert. Ebenso ist jeder Frischluftkanal mit einem Befeuchter 
Johnsonscher Bauart ausgerüstet. Der betreffende Apparat umfaßt 
eine Verdampfungspfanne unterhalb der Spiralen und Gebläse, die 
mit Wasser gefüllt gehalten wird und eine Spirale zur Verdampfung 
des Wassers enthält. Die Spiralen sind aus Kupfer und der Kon- 
trolle sogen. Feuchtigkeitsmesser unterstellt, die in den Ausblas- 


stutzen der Ventilatoren untergebracht sind und den Zufluß des 
Heizdampfes zu den Pfannenheizspiralen regeln. Auch die Feuch- 
tigkeitsmesser arbeiten selbsttätig. 

Die Schlauchanschlüsse befinden sich hauptsächlich im Tarterre 
und Souterrain, von wo die Schläuche zu den Steigkanälen in den 
Wänden des Gebäudes oder in den Mänteln der eisernen Säulen 
führen. Im allgemeinen ist die Ventilation nach dem Niederzugs- 
verfahren durchgeführt, nur im Maschinenraume, wo die frische 
Luft an der Decke und am Boden zugeführt wird und die Abluft- 
öffnungen sich an der Decke befinden, kommt das Verfahren nicht 
voll zum Ausdruck. 

Die Räume der oberen (teschosse sind mit natürlicher Venti- 
lation, unterstützt durch Ablüfter auf den Abluftschläuchen aus- 
gerüstet. tw Y ቋባ 

Die Details der Kraftanlage. sowie des Heizungs- und Ent- 
luftungssvstems rühren vom Ingenieur Alfred HR. Wolff in 
New-York her. die Ausführung lag in deu Händen von Baker, 
smith & Co., New-York. 

(Schluß folgt.) 


Roheisenmischer *) 


von der Benrather Maschinenfabrik-Actiengesellschaft in Benrath. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 39 u. Abbildung, Fiy. 195.) 


Nachdruck verboten. 
Der Mischerbetrieb ermöglicht im Stahlwerke eine Verminderung 
des Abbrandes und eine Ermäßigung des Kohlenverbrauches per 
Die neueren Mischereien arbeiten mit wenigen Aus- 


Tonne Stahl. 
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Fig. 195, Z. As: Roheisenmischer von der Benrather Maschinenfabrik- Actiengesellschaft in Benrath. 


nahmen mit geheizten Mischern, weil nur so das „Ein- 
frieren* des Roheisens und damit Verluste vermieden werden können. 

Die von der Benrather Maschinenfabrik Actien- 
gesellschaft in Benrath gebauten Mischer kennzeichnen 
sich durch die Anordnung der Heizköpfe. Diese nämlich sind jeweils 
so gelegt, daß das Gasgemisch im Zentrum der Drehbewegung ein- 
tritt. Mischer nach diesem gesetzlich geschützten Verfahren führt 
das genannte Werk für Leistungen bis 500 tons aus. 

Die Fig. 3 u. 5 auf Tafel 39 geben einen sogen. Rollmischer 
von 250 Tons Fassungsvermögen wieder, bei dem die Luft vor- 
gewärmt wird. Als Brennstoff wird Hochofen-(Gicht-)gas be- 
nutzt, das abwechselnd vom einen oder anderen Ende durch die 


*) Vgl. Techn! Rdschau. 1907, Ausg. I, Heft 8: Mischer und Wagen von der 
Benrather Masch.-Fabr. A.-G. in Benrath. 
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Kanäle bb, in die Köpfe und von da in das Mischergefäß C ein- 
geführt wird. Im sogen. Brennerkopfe mischt sich das Gas mit 
vorgewärmter Luft, die im Kanale a resp. a, zuströmt, und ver- 
brennt dann. In bestimmten Zeitabschnitten schaltet man den 
Mischer um, d. h. man führt die in den Regeneratoren erhitzte 
Luft samt dem Gas vom entgegengestzten Ende ein und läßt durch 
das diesseitire die Abgase in die abgekühlte Luftwärmkammer 
abziehen. Die ausgenutzten Abgase entweichen aus der Wärm- 
kammer in den Schornstein und von da in die Atmosphäre. Die 
Wärmkammern liegen unter Niveau und sind deshalb in Fig. 5 
nicht sichtbar. 

Die Gasleitungen aa, haben Blechmäntel und Schamottefütte- 
rung. Durch eine aus |-Eisen und Schrauben gebildete Veranke- 
rung wird das Auseinandergehen des Leitungsgemäuers unter dem 
Einfluß der Wärme verhindert. An die Leitungen aa, schließen 
sich die Brenner, in denen sich das in den Leitungen bb, zu- 
atromende Gichtgas mit der warmen Luft mischt, um dann in Form 
einer langen Flamme in das MischergefaB C zu schlagen. Die 
Köpfe der Gichtgasleitungen bb, werden im vorliegenden Falle 
von eisernen Stützen getragen, und ihre Blechbekleidung bildet mit 
der der Köpfe ein Granzes. 

Das Mischergefäß C hat bei 9,25 m Länge einen Durchmesser 
im Blechmantel von 4,3 m und besteht aus dem Zylinder und den 
beiden Stahlgußköpfen, durch deren einen die Heizgase in das Ge- 
fil’ eintreten, während durch den anderen die Abgase entweichen. 
Die Stutzen sind durch Kühlringe armiert. Der zylindrische Teil 
des MischergefaBes ist 7.5 m lang und im Mantel aus drei, mittels 
Doppellaschen verbundenen Schüssen zusammengesetzt. An ihm 
sitzen der Einguß e, Ausguß c und der Schlackenausgußschnabel d ; 
daneben sind an ihm einige Öffnungen vorgesehen. Die Böden 
sind je aus zwei Blechtafeln zusammengesetzt und gewölbt, die 
mit dem Mantel derart verbunden werden, dal man sie jederzeit 

abheben kann. Die Ver- 
steifung des Mantels 
erfolgt einerseits durch 

die in Stahlguß herge- 

> stellten Lauf-Ringseg- 
mente h, die sogen; 
Wiegen, und anderseits 
durch ein aus [ - Eisen, 
Winkeleisen und Blech- 
streifen gebildetes Ge- 
rippe, das ‘vom einen 
Ende des Mantels zum 
| anderen reicht. Die 
Wiegen h ruhen je auf 
acht Rollen i, die von 
den Bócken k getragen 
und durch ] Eisen im 
richtigen Abstande,von- 
einander erhalten wer- 
den. Die beiden Böcke 
k wiederum sind durch 
Anker auf dem Funda- 
ment befestigt, auf dem 
ا‎ auch die Grundplatte 
IN für das Bewegungsvor- 
7 gelege ihre Lagerung 
“i gefunden hat. Das letz- 
' tere umfaßt die in Fig. 
ዮብ 12, Taf. 8 der „Techn. 
|, Rundschau“ dargestell- 

| ten Teile und wird 
| mit Hilfe der Welle w 
und des Schneckenrad- 
getriebes w, (Fig. 11, 
Taf. 8) von einem Elek- 
tromotor aus betätigt. 

Zum Kippen des 
Mischers dienen zwei 
hydraulisch betätigte 
Plunger von 400 mm 
Durchmesser, die sich 
in den pendelnd gela- 
gerten Zylindern | (Fig. 
3, Taf. 39) bewegen. 

Die Disposition einer Rollmischeranlage von 
400 t Inhalt, bei der nicht nur die Luft, sondern auch 
das Gas vorgewärmt wird. ist aus Fig. 195 zu erschen. Die 
Skizze ist auch insofern noch instruktiv, als sie zeigt, dal) man 
mit dem Gemäuer der Regeneratoren ohne Nachteil bis dicht unter 
die Unterkante des Mischergefäßes C herangehen darf. Die Lei- 
tungen aa, für Luft erscheinen in diesem Falle wesentlich ver- 
kürzt, und die Regeneratoren liegen nur zur Hálfte unter der Hütten- 
sohle versenkt. Die Anordnung der Gas- und Luftkanäle ab hat 
sich gegen die in Fig. 2 u. 5, Taf. 39 allerdings geändert, was 
daher rührt. daß Gas und Luft getrennt geführt werden mußten 
und sich erst im Augenblick des Eintrittes in das Mischergefäß ver- 
einigen durften, sie werden gewarmt! 

Dementsprechend enthalten hier auch die Heizköpfe getrennte 
Kanäle für Gas und Luft. Diese kommen aus den Luft- und Gas- 
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Regeneratoren, und diese wieder sind durch Kanäle a,b, an die 
Umsteuerung angeschlossen, an welche auch der Fuchs m an- 
gehängt ist. 

Das Kippen des Mischergefäßes erfolgt mittels eines sogen. 
hydraulisch betätigten Plungers L der in einem pendelnden Zylinder 
auf und nieder geht. 


In Skz. 4 der Abbildung Fig. 195 ist auch der große, zum 
Transport der Pfannen P bestimmte Laufkran K mit angedeutet. 
Er hat in der Regel eine selbsttätige Kippvorrichtung, bei der 
der vordere Punkt der Schnauze seine Lage fortwährend bei- 
behält. Die Schnauzendeckel sind ausgemauert und so angeordnet, 
daß sie sich beim Kippen des Mischers selbsttätig öffnen. 


Für Mischer, die namentlich für Martinwerke zur Anwendung 
kommen, wird neuerdings vielfach ein System gewählt, wie das 
in Fig. 1, 2 und 4, Taf. 39 dargestellte. Diese Mischer ermöglichen, 
infolge der großen Oberfläche des Bades und der zweckmäßig aus- 
gestatteten Heizvorrichtung ein ziemlich kräftiges Vorfrischen 
des Materials. Sie sind dem System des kippbaren 
Martinofens entsprechend gebaut, haben aber eine größere 
Herdtiefe. Ihr Querschnitt im Herde ist w-férmig, die Heiz- 
köpfe sind fahrbar und es findet eine Vorwärmung von 
Luft und Gas statt. 

Das Mischergefäß hat eine Länge von 13,0, eine größte Breite 
von 5,6 und eine größte Tiefe von 4,5 m. Das Gewölbe ist offen 
gelassen, so daß Reparaturen bequem vorgenommen werden kön- 


nen. Auf der Chargierseite des Mischers sind zwei Chargiertüren 
ee, vorgesehen, die soweit auseinander liegen, daß zwischen 
ihnen der Schlackenabzug d, Fig. 1, Platz fand. Durch die 


beiden Türen werden das erforderliche Erz, der Schrot usw. 
aufgegeben. Die Türrahmen haben Wasserkühlung und sind an 
dem Gefäß derart befestigt, daß sie leicht ausgewechselt werden 
können. Mittels kleiner hydraulisch betätigter Plunger f werden 
sie gehoben. 


An den Kopfenden befinden sich für Reparaturzwecke auf ` 


derselben Seite noch ein Paar kleinere Klapp- 
türen g. 


Die Roheisen - Ausgußschnauze d, Fig. 4, be- 
findet sich auf der Rückseite des Herdes in der 
Mitte. Rechts und links davon sind zwei Repa- 
raturverschlüsse t, vorgesehen. 


1 ‘Das Mischergefäß ruht in zwei Wiegen aus 
Stahlguß, die an ihm festgeschraubt und außer- 
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Zwischenkühler für Kompressoren 


von der Allis-Chalmers Company in Milwaukee. 
(Mit Abbildung, Fig. 196.) 


Nachdruck verboten. 

Die Allis-Chalmers Company in Milwaukee hat 
nach ,,American Machinist“ einen Zwischenkühler für 
Luft-Kompressoren adoptiert, der augenscheinlich den im 
Dampfbetrieb so beliebten Rohrvorwärmern mit beweglicher Rohr- 
wand nachgebildet ist. 

Wie man aus Fig. 196 erkennt, besteht der Kühler aus einem 
langen Gußzylinder a, an dem sich oben links der Zuflußstutzen a, 
für PreBluft, rechts unten an der Seite der Ausflußstutzen a, für 
gekühlte Preßluft befindet. Am hinteren Ende wird der Zylinder 
durch einen gewölbten, nach innen verrippten Deckel und am vor- 
deren Ende durch eine flache schmiedeiserne Platte abgeschlossen. 
Diese bildet den Boden für das Kühlrohrbündel c, dessen einzelne 
Rohre im Zickzack versetzt angeordnet sind. Die Rohre enden 
in einer zweiten Platte, deren Durchmesser so gewählt ist, daß 
sie leicht in den Zylinder geht und sich darin auch noch unbehindert 
in radialer Richtung ausdehnen kann. 

Zwischen den beiden Endplatten sind über die Rohre noch zwei 
Platten gesteckt, deren Aufgabe es ist, die Preßluft auf schlangen- 
fórmigem Wege durch den Zylinder zu leiten. 

Auf jeder der beiden Rohrplatten ist ein gewólbter Deckel b 
resp. d befestigt, dessen innere Verrippung mit Rücksicht auf den 
Durchfluß des Kühlwassers erfolgt. Die Rippen auf den beiden Deckeln 
sind nämlich so verteilt, daß das Kühlwasser bei b, in die unterste, 
vom vorderen Deckel und der vorderen Rohrplatte gebildete Kammer 
eintritt. Es durchfließt den unteren Teil des Rohrbündels, kehrt in 
der unteren Kammer des hinteren Deckels d um, durchfließt den 
zweiten Teil des Rohrbündels und kehrt in der mittleren Kammer 
des Deckels b um. Durch die Rohre des dritten Teiles vom Rohr- 
bündel gelangt das Wasser in die obere Kammer des hinteren 
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stahl, die von zwei guDstühlernen stark verripp- 
ten Bócken getragen werden. Diese Anordnung 
hat der Zapfenlagerung gegenüber den Vorteil, 
daß bruchfähige Teile vermieden sind und zum 

















Kippen nur eine verhältnismäßig geringe Kraft 
erforderlich ist, weil nur rollende Reibung auf- 
tritt. Die Rollen i sowie die Auflageflächen der 
oberen StahlguBwiegen h und der Böcke k sind 
abgedreht. Alle Rollen liegen demnach gleich- 
mäßig gut auf, der Druck ist gleichmäßig gut verteilt und der 
, Betrieb wird sicher. 


Die Kippvorrichtung umfaßt zwei hydraulische Zylinder 1 aus 
Gußstahl, von denen jeder einzelne groß genug ist, um den Mischer 
allein zu kippen. Die Plunger sind durch Stangen mit den beiden 
. Gußstahlwiegen verbunden. Damit bei einem Rohrbruche das 
ነ Druckwasser nicht aus den Zylindern ausströmen kann, sind an 
den beiden Eingangskanälen der Zylinder Rückschlagventile vor- 
gesehen, die bei Rohrbruch in Tätigkeit treten. Dadurch wird der 
Mischer in der Stellung, die er gerade einnimmt, festgehalten, und 
Druckwasser strómt, wie gesagt, nicht aus. 


Die Heizkópfe lassen sich verschieben, so daf sie nüher an 
den Mischer heran, oder etwas von ihm abgerückt werden kónnen. 
Um zu vermeiden, daf zwischen den Heizkópfen und dem Mauer- 
werk der Regeneratorenkanále ein Spielraum bleibt, durch den 
kalte Luft in den Mischer eintreten kónnte, ruht der Heizkopf 
mit seinem ganzen Gewicht auf dem Mauerwerk und wird mittels 
vier hydraulischer Zylinder von diesem Sitze abgehoben, bevor 
er aufgezogen wird. Der Sitz wie die äußeren Enden des Mischers 
und der Heizkópfe sind mit Kühlflächen versehen. 


Mit Rücksicht auf die zahlreichen Bewegungen, die bei diesem 
Mischertyp auszuführen sind, empfiehlt sich der Einbau eines Akku- 
mulators. Dieser sollte 400 1 fassen. Sämtliche Antriebe werden 
durch eine liegende 3 Zylinder - Plungerpumpe versorgt, deren 
Plunger einen Durchmesser von 100 mm hat. Der Hub des Plun- 
gers stellt sich auf 140 mm. Die Pumpe leistet 310 1 in der 
Minute bei einem Drucke von 45 kg/qem und wird durch einen 
Elektromotor von 36 PS mit 590 Touren in der Minute angetrieben. 








Fig. 196. Z. A.: Zwischenkühler für Kompressoren von der Allis-Chalmers Company in Milwaukee. 


Deckels d, kehrt dort abermals um und fließt durch den vierten 
Teil des Rohrbündels in die obere Kammer im Deckel b, an die sich 
der Stutzen b, für erwärmtes Kühlwasser anschließt. 

Wie man sieht, ist hier für die Bewegung der beiden Fluida 
Preßluft und Kühlwasser ein kombiniertes Parallel- und Gegen- 
stromprinzip angewendet, das eine energische Abkühlung der Luft 
gewährleistet. Würde man die Luft den Zylinder ohne Leitscheiben 
durchfließen lassen, so bestünde die Gefahr, daß nicht alle Luftpar- 
tikelchen von den Molekeln des Kühlwassers getroffen und gekühlt werden. 

Daß an dem Zylinder a seitlich Pratzen zu seiner Lagerung 
auf Steinsockeln vorgesehen sind, versteht sich von selbst. Am 
Boden ist ein AbfluDrohr für auskondensiertes Wasser angeordnet. 


Neuer Einphasen-Kollektor-Motor 
(Doppelschluß-Motor) 
von der Felten & Guilleaume-Lahmeyerwerke Actien-Gesellschaft 
in Frankfurt a. M. 
(Mit Abbildungen, Fig. 197—201.) 
Nachdruck verboten. 

Wiewohl bereits vor einer Reihe von Jahren die Möglichkeit, 
bei Einphasen-Kommutatormotoren die zerstórende Funkenbildung 
am Kollektor zu verhüten und eine Geschwindigkeitsregulierung 
in weiten Grenzen ohne wesentliche Energieverluste zu erreichen, 
theoretisch erkannt war, haben in die Praxis umgesetzte Versuche 
bis vor einigen Jahren nur wenig brauchbare Resultate geliefert. 

Es wollte trotz aller dahinzielenden Anstrengungen nicht ge- 
lingen, die den damaligen Konstruktionen anhaftenden Nachteile, 
vor allem die starke Funkenbildung am Kollektor, die rasche Ab- 
nahme des Drehmomentes bei steigender Geschwindigkeit und die 
Schwierigkeiten bei Umkehrung der Drehrichtung ganz zu be- 
seitigen. So befestigte sich immer mehr die Ansicht, daß der 
Einphasenmotor nur schwer oder gar nicht mit Gleichstrom- oder 
Mehrphasenstrommotoren konkurrieren kónne. 
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Als man jedoch vor einigen Jahren einerseits die hohe Be- 
deutung des einphasigen Wechselstromes fiir Traktionszwecke er- 
kannte, anderseits die Krise in der elektrotechnischen Industrie 
die Erschließung neuer Absatzgebiete zur wirtschaftlichen Not- 
wendigkeit machte, griff man wieder auf die verrufene, nahezu 
aufgegebene Einphasenmaschine zurück, und nun gelang es, Ein- 
phasenmotoren auf den Markt zu bringen, die schon eher geeignet 
waren, auf Verwendung in der Industrie Anspruch zu erheben. 

Trotzdem blieben jedoch Drehstrommotoren immer noch ein- 
facher, Gleichstrommotoren in bezug auf Geschwindigkeitsregu- 
lierung immer noch vorteilhafter. 

Die Felten & Guilleaume-Lahmeyerwerke haben 
nunmehr einen Einphasenmotor konstruiert und auf den 





Fig. 197. Z. A.: Neuer Einphasen- Kollektor- Motor von der Felten ይ Guilleaume- 
Lahmeyerwerke Actien-Gesellschaft in Frankfurt a. M. 


Markt gebracht, der alle guten Eigenschaften des Gleichstrom- 
motors mit den Vorteilen des Drehstrommotors in sich vereinigt 
und zur Kraftübertragung in allen Industriezweigen und unter den 
schwierigsten Betriebsverhältnissen geeignet ist. 

Der in Fig. 197 abgebildete neue Motor ist ein kompensierter 
Einphasen-Kollektor-Motor ohne Schleifringe. Er ist 
durch eine größere Reihe von Patentanmeldungen geschützt und hat 
wegen seiner eigenartigen Schaltung, die unten näher erläutert 
werden wird, die Bezeichnung „Doppelschluß-Motor“ erhalten. 

Die schätzenswerteste Eigenschaft des neuen Einphasenmotors, 
auf die gleich eingangs hingewiesen werden möge, ist seine hohe 
Anzugskraft, da er bei doppeltem Strom bis zum etwa 4,5 fachen 
des normalen Drehmomentes entwickelt (vgl. Fig. 198). In dieser 
Beziehung ähnelt er einem Gleichstrom-Serienmotor, der auch beim 
Anlauf die hóchste Zugkraft entwickelt. 

Im folgenden soll nun über die Schaltung und Konstruktion 
des neuen Einphasenmotors, der die Typenbezeichnung D. G. führt, 
kurz berichtet werden: 

Der neue Motor ist als kompensierter Serienmotor gewickelt und 
hat 2 Satz Kommutatorbürsten. Er besitzt eine induzierende Stator- 
wicklung, deren magnetische Achse mit der Richtung der in sich 
kurzgeschlossenen Arbeitsbürsten zusammenfallt. Senkrecht hierzu 
stehen die Erregerbürsten, die mit der Statorwicklung in Serie 
und gleichzeitig mittels eines NebenschluDtransformators parallel 
an das Netz geschaltet sind. Die Erregerbürsten sind also in dop- 
pelter Weise an das Netz angeschlossen, und deshalb wird der 
neue Motor als ,,DoppelschluD-Motor'" bezeichnet. 

Die Phasen-Kompensierung kommt dadurch zustande, daß das 
resultierende Feld in der Richtung der kurzgeschlossenen Bürsten 
infolge der Rotation des Ankers eine voreilende elektromotorische 
Kraft (E M K) zwischen den Serienbürsten induziert. Diese wächst 
mit der Geschwindigkeit des Motors. Je nach dem Ankerwiderstand 
wird bei einer bestimmten Geschwindigkeit die nacheilende EM K 
der Selbstinduktion des Motors durch die voreilende EMK kom- 
pensiert. Die bei dem neuen Motor erreichte Phasenkompensierung 
bewirkt, daß der Motor bei allen Belastungen nahezu mit dem 
Leistungsfaktor cosq =1 arbeitet. 

Die bedeutendsten Vorteile des besprochenen neuen Motors liegen 
in seinem tadellosen Gang, dem hohen Drehmoment bei verhältnis- 
mäßig niedrigem Anlaufstrom, dem einfachen Einschalten durch 
Einrücken eines Schalthebels ohne AnlaBwiderstand und dem stoß- 
freien Übergang von der Anlaß- zur Laufschaltung. Zur näheren 
Erläuterung der Wirkungsweise des Motors sei folgendes angeführt: 

Er ist, wie bereits erwähnt, als Serienmotor gewickelt, geht 
also von selbst kräftig an und läuft mit veränderlicher Geschwin- 
digkeit, wobei das Drehmoment ähnlich wie bei einem Gleichstrom- 
serienmotor mit der Tourenzahl abnimmt. Dieser Umstand würde 
ihn für solche Betriebe, in denen die Geschwindigkeit konstant ge- 
halten werden muß, z. B. Aufzugsbetriebe, unbrauchbar machen, 
weshalb folgende Einrichtung getroffen ist: In dem Augenblick, 
in dem der Motor die in der Nähe des Synchronismus liegende 
Tourenzahl erreicht, wird durch einen Zentrifugalschalter parallel 
zu den Erregerbürsten die Sekundär-Wicklung eines Transformators 
geschaltet, dessen Primärwicklung am Netz, also an praktisch kon- 
stanter Spannung liegt. Mithin läuft der Motor nach Einschaltung 
der Transformatorwicklung mit praktisch konstanter Tourenzahl 
weiter. Hierbei erfolgt der Übergang von einer Schaltung auf die 


andere, wie bereits erwähnt, stoßfrei und ohne Stromunterbrechung. 
Wird der Motor durch eine äußere Kraft mit einer über diese Touren- 
zahl hinausgehenden Geschwindigkeit betrieben, so arbeitet er als 





Dynamo, liefert also Energie an das Netz zurück. Die Brems- 
wirkung ist, wie Versuche ge- 
zeigt haben, eine derartige, dal 
der Motor bei einer Geschwin- HH 


digkeitssteigerung von 5%, über 
die synchrone Tourenzahl seine 
volle Leistung an das Netz zu- 
rückgibt. 

Ein weiterer Vorteil der 
angewendeten Schaltung ist fol- 
gender: Nach Zuschaltung des 
Transformators an die Serien- 
bürsten liegt der Rotor gleich- 
zeitig in Serie mit dem Stator 
und im Nebenschluß zum Netz; 
der Gesamtstrom durch die 
Serienbürsten setzt sich also 13 
aus zwei Strömen zusammen: 4 io 
aus dem Statorstrom und dem 
Transformatorstrom. Nun ist 
aber der Gesamtstrom bei kon- 
stanter Netzspannung und kon- 
stantem Widerstand gleichfalls 
konstant, mithin beträgt der 
Transformatorstrom = Konstante 
— Statorstrom. Somit hat der 
Transformator beim Arbeiten der Maschine als Motor nur die Diffe- 
renz des Statorstromes und des nahezu konstanten Erregerstromes 
(Arbeitsstromes) zu decken. Ist der Statorstrom gleich dem Er- 
regerstrom, so ist die Leistung des Transformators gleich Null. 

Wie in vorstehendem ausgeführt wurde, ist die Leistung des 
Transformators gering. Versuche in ausgeführten Anlagen haben 
gezeigt, daß die 
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Fig. 198. 








größte von ihm Amp an 
aufzubringende 200 20 

Leistung etwa و00‎ 180 18 

der normalen Mo- مرو‎ 

torleistungbeträgt, 014 

während sie bei nai 

normaler Belas- ` ` 


tung Null ist. In- 
folgedessen ist es ° ° 
möglich, einen be- © $ 
sonderen Trans- # 4 
formator zu er- 2 2 
sparen und በ16 
Wicklung im Sta- 

tor selbst unter- 
zubringen. 

Die Einschaltung der Transformatorwicklung geschieht selbst- 
tätig durch einen außerhalb des Lagers auf der Kollektorseite be- 
findlichen Zentrifugalschalter, der auf das freie Wellenende auf- 
gebaut ist. Sein Hauptvorteil gegenüber anderen Zentrifugalschal- 
tern besteht darin, daß lediglich der Regulator selbst rotiert, alle 
übrigen Teile jedoch, vor allem die Belastungsfeder und die Kon- 
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Fig. 200: 
Fig. 199—200. Z. A.: Neuer Einphasen- Kollektor- Motor von der Felten 
d Guilleaume - Lahmeyerwerke Actien - Gesellschaft in Frankfurt a. M. 


taktstücke, an der Rotation nicht teilnehmen. Hierdurch werden 
die sonst erforderlichen Schleifringe erspart, und die Justierung 
der Feder kann in einfachster Weise auch während des Betriebes 
ausgeführt werden. Die Feder ist so eingestellt, daß der Regulator 
sich in labilem Gleichgewicht befindet. Der Schalter wird also. 
wenn der Motor eine bestimmte Tourenzahl erreicht hat, schnell 
und mit erheblichem Druck geschlossen, so daß ein wiederholtes 
Öffnen und Schließen bei geringen Tourenschwankungen  aus- 
geschlossen ist. 

Bezüglich der Bauart des neuen Motors ist zu bemerken, daß 
er feststehenden Primär- und umlaufenden Sekundäranker besitzt. 
Der Primäranker besteht aus Paketen dünner Eisenbleche, die 
durch Papier voneinander isoliert sind. Die Ankerbleche sind in 
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ein rundes gußeisernes Gehäuse mit direkt angegossenen Füßen 
eingebaut. An seinem inneren Umfang ist der Primäranker mit 
halbgeschlossenen Nuten versehen, in denen die Arbeitswicklung 
eingebettet ist. Durch Verwendung besten Isolationsmateriales ist 
die Wicklung in vollkommenster Weise isoliert. Bei der Konstruk- 
tion ist auf eine gute Ventilation Rücksicht genommen. 

Der rotierende Teil mit ganz offenen Nuten besitzt eine nach 
Art der Gleichstromwicklungen ausgeführte Wicklung, die mit 
einem Kommutator verbunden ist. Zum Schutze der Wicklung ist 
an der Kollektorseite des Gehäuses ein besonderes Schild aufgesetzt. 
Auf der Antriebseite ist das genau zentrisch in das Gehäuse ein- 
gepaßte Schildlager so ausgebildet, daß es genügend Schutz bietet. 
Auf der Kollektorseite läuft die Welle in einem Bocklager, das mit 
dem Motor auf einer gemeinsamen Grundplatte steht. Durch diese 
Konstruktion ist eine stabile Bauart und eine leichte Zugänglich- 
keit des Kollektors erreicht, und man konnte ihn genügend groß 
dimensionieren, wodurch eine niedrige Erwärmung gewährleistet 
ist. Die verwendeten Lager sind Schalenlager mit Ringschmierung. 

Die Kurven (Fig. 198—200) geben über die Arbeitsverhältnisse 
einiger Einphasenmotoren-Typen der F. G. L. Auskunft. Fig. 198 
zeigt Kurven eines 10 PS-Motors, dessen Leistung bei 960 Touren, 
140 Volt Spannung und 100 Wechsel abgebremst wurde. Man sieht, 
daß bei einer unter verschiedenen Belastungen fast vollständigen 
Phasenkompensierung (cos م‎ = 1) und bei nahezu konstanter Touren- 





Fig; 201. Z. A.: Neuer Einphasen-Kollektor- Motor von der Felten ይ Guilleaume- 
Lahmeyerwerke Actien- Gesellschaft in Frankfurt a. M. 


zahl der Wirkungsgrad n den hohen Wert von 0,71 erreicht. 
Fig. 199 und 200 veranschaulichen die Arbeitsweise eines Motors von 
6,5 PS bei 100 Volt Spannung und 80 Wechsel. Besonders be- 
merkenswert sind die Anlaufverhältnisse des Motors, der bei dop- 
peltem Strom ca. 25,5 mkg, also etwa das 4,4 fache des normalen 
Drehmoments entwickelt. Beträgt der normale Strom etwa 82 Amp.. 
so ergibt sich der Energieverbrauch des Motors in Volt-Ampere 
2-0 
promkgzu: ”” 25. 
Faßt man die Eigenschaften des neuen kompensierten Wechsel- 
strom-Kommutatormotors zusammen, so ergibt sich folgendes: 


1. Der Motor verhält sich beim Anlauf wie ein Gleichstrom- . 


Serien-Motor, d. h. er ergibt Anlauf mit höchstem Dreh- 
"moment (bis zum 4,5fachen Drehmoment bei doppeltem 
Strom) und abnehmende Tourenzahl bei zunehmender Last. 

2. Er besitzt dabei die wertvolle Eigenschaft des Gleichstrom- 
Nebenschluß-Motors, eine bestimmte Geschwindigkeit nicht 
zu überschreiten. 


stanter Tourenzahl zwischen Leerlauf und Vollast arbeitet. 

. Wird der Motor durch äußere Kraft angetrieben, so arbeitet. 
er auf das Netz zurück und bremst kräftig. 

. Der Motor arbeitet bei allen Belastungen mit einem Leistungs- 
faktor (cos ¢) von nahezu 1. 

. Er gestattet eine einfache und bequeme Geschwindigkeits- 
regulierung. 

. Er hat keinen Anlaßwiderstand nötig, sondern kann un- 
mittelbar ohne unzulüssigen Stromstoß eingeschaltet werden. 

. Er ist in bezug auf Einfachheit in der Konstruktion und 
Bedienung dem Drehstrommotor ebenbürtig. 

Diese wertvollen Eigenschaften machen den neuen Motor zum 
Betrieb von Aufzügen, Hebezeugen, Werkzeug- und Arbeitsmaschi- 
nen aller Art besonders geeignet. Auch für Traktionszwecke ist 
er ausgebildet und sehr brauchbar. 

Die Fig. 201 zeigt den Antrieb eines in einem Frankfurter 
Kaufhaus installierten Personen-Aufzuges. Der von den F. G. L. 
gelieferte Einphasenmotor leistet 4 PS bei 880 Umdr. i. d. Min. 
und 120 Volt Spannung. 


መልጋ Co En Aa ፎ 


= 640 V.A., was als sehr günstig zu bezeichnen ist. 


Vereinfachte Berechnung von Zahnrádern. 
(Mit Abbildung, Fig. 202.) 


Nachdruck verboten. 
Da bei der Berechnung der Zahnrüder von Kranen und Winden 
die Rücksicht auf Abnutzung der Zähne eine untergeordnete Rolle 
spielt, begnügt sich der Konstrukteur im allgemeinen mit der Be- 
rechnung auf Festigkeit. Hierfür ist eine einfache Formel in Ge- 
brauch, die im folgenden abgeleitet werden soll. Mit ihrer Hilfe 
ist dann die am Ende dieser Ausführungen mitgeteilte Hilfstabelle 
berechnet worden, die man der Berechnung von Zahnrädern an 
Hebewerken zugrunde legen kann. 
Bezeichnet in Fig. 202: 
P den Zahndruck in kg, im Kopfkreis angreifend gedacht, 
t die Zahnteilung in cm 
und ist: 
die Kopfhóhe des Zahnes über dem Teilkreis — 0,3 t und 
die Fußhöhe = 0,4 t, 
so ist, die übliche Abrundung des Zahnes am Fußkreis zu 0,15 t 





P045 
Fig. 202. 2. A: Vereinfachte Berechnung von Zahnrädern. 


angenommen, der gefährliche Querschnitt des Zahnes auf Biegung 
um 0,6 t vom Angriffspunkt der Kraft P (also vom Kopfkreis) 
entfernt. 

Bei Rädern mit wenigen, 12 bis 15, Zähnen, wie sie bei den 
Hebezeugen auch vorkommen, ist die Zahnstärke im gefährlichen 
Querschnitt gleich der halben Teilung zu nehmen, und es ist das 


7 
EE EE (halbe “ Zahnbreite 


Es ist also für eine Breite = 3fache Teilung: 


2. 
Widerstandsmoment W = ደ = 0,195 t3. 


Nach Einsetzen der in Fig. 202 angegebenen Werte in die be- 
kannte Grundgleichung 
P-l1=W-k 
und unter Annahme einer Breite gleich der dreifachen Teilung, ist 


0,125 -t*- k 





P= EE 
Für Gußeisen mit zulässiger Biegungsfestigkeit k — 250 kg/qcm 
wird z. B. P = 52,5 2 
oder t= 0,138. Y P in em 
oder t = 1,380 - y? in mm, 


Durch Einsetzen verschiedener Werte für k und der üblichen 
Werte für die Zahnbreite ከ = 2 t, oder b = 2,5 t und b= 8 t 
erhält man die folgende Tabelle, mit deren Hilfe man die einem 
gegebenen Zahndruck P und einer gegebenen Beanspruchung k 
entsprechende Zahnteilung sofort auf dem Rechenschieber ablesen 
kann. Man hat zu diesem Zweck nur den Wert y P einzustellen und 
findet dann unter dem in der Tabelle angegebenen Faktor die ge- 
suchte Teilung in mm. 


Beanspruchung Teilung in mm bei einer Zahnbreite b = 


. Der Motor kann so eingerichtet werden, daß er mit kon- - 


kin kg/qom- 2t 2,5 t 3t 
200 ` 1,890yP 1,690y P 1,640 
20 1,690y P 1,510y P 1,380y P 
300 1,540y P 1,380y P 1,260y P 
350 117 1,270y P 1,170y P 
400 1,340yP 1,190y P 1,090y P 
500 1,190y P 1,060y P 0 آ7‎ 
600 1,100y P 0,974y P 0,890 y P 
700 1,010y P 0,905y P 0,825y P 
750 0,985 P 0,873y P 0,800y P 
800 0,945y P 0,850y P 0,770y P 
900. 0,890۷ P 0,800y P 0,730y P 
1000 0,840y P 0,720y P 0,690 y P 





Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 


Keilnuten-Fräseinrichtung. 
(Mit Abbildung, Fig. 203.) 


Nachdruck verboten. 

Zum Einfräsen der Keilnuten in Lokomotiv- 
achsen benutzt man in den Werkstätten der Central Rail- 
road of New Yersey nach „Railway Master Mechanic“ die 
in Fig. 203 abgebildete Einrichtung. Diese wird auf der Achse, 
in die man eine Keilnut einschneiden will, mit Hilfe zweier Klampen 
befestigt und besteht aus einem bettartigen Unterteile a und dem 
Druckluftfräsapparat. 

Die Klampen zerfallen in die Bügel c und Klauen b. Jene 
legen sich auf der dem Bett entgegengesetzten Seite um die Achse, 
und die Klauen erfassen das Bett. Mittels Schrauben d zieht man 
die Bügel und damit auch die Klauen an und preßt dabei das Bett 








Fig. 203. 


Z. A.: Keilnuten- Fráseinrichtung. 


so fest auf die Achse, daß der Fräsapparat anstandslos arbeiten : 


kann. 


Die Früseinrichtung besteht aus dem Zylinderfräser und dem ! 


mittels Druckluftmotors in Rotation versetzten Fräskopfe. Eine 


vertikale Spindel gestattet es, den Fräser zu heben und zu senken, 


während eine horizontale Spindel e dazu benutzt wird, den ganzen 
Fräskopf auf dem Bett vorwärts zu bewegen. 

Nach den Skizzen zu urteilen, sollte die Einrichtung wohl auch 
für solche Fälle, wo in runde Achsen, z. B. Kurbelwellen, Aus- 
leger usw. Keilnuten einzuschneiden sind, zu brauchen sein, ja es 
dürfte unseres Erachtens selbst angehen, die Vorrichtung nach ent- 
sprechender Modifikation zum Einschneiden von Langnuten zu ver- 
wenden. : 


Riemenverbindung, 


System Simmons, 
von Stone & Co. in London E. C. 
(Mit Abbildung, Fig. 204.) . 
. Nachdruck verboten. 
Bei der Riemenverbindung, System Simmons, von 


Stone & Co. in London E. €. Finshbury Pavement, umfassen ` 


P" 


Metallklammern ከ, 81, a, Skz. 4, 5 und 7, Fig. 204 die beiden 
Enden des Riemens und verbinden sie mit einer Achse d. Damit 
die Klammern den Riemen nicht zu sehr lädieren, führt man sie 
neuerdings nicht mehr wie in Skz. 8, Fig. 204 mit gleichlangen 
Schenkeln, sondern nach Skz. 7 mit ungleichlangen aus. In diesem 
Falle nämlich erfassen die Zähne der Klammern das Leder nicht 
an derselben Stelle, sondern an verschiedenen. Der längere 
Schenkel رم‎ Skz. 5 übergreift dabei den kürzeren a, Außerdem 
ordnet man die Klammern auch noch so an (vgl. Fig. 204, Skz. 4), 
daB bei der einen der kurze, bei der folgenden der lange Schenkel 
oben liegt. Ferner läßt man zwischen den einzelnen Klammern 
etwas Spiel. Dieses ergibt sich, indem man beim Eintreiben und 
Aufbiegen der Klammern Lehren nach Skz. 6 u. 9, Fig. 204 ver- 
wendet. Es sind Bolzen mit Handgriffen, über die in der Ver- 
längerung der jeweiligen Klammerachse (a, Skz. 6) Ringe v und 
in der Lücke Beilagen u gesteckt sind, von denen die Beilagen 
über die Klammerbolzen d hinweggreifen. Durch die Anwendung 
von Klammern mit langen und kurzen Schenkeln wird die Bean- 
spruchung des Riemens über eine größere Fläche verteilt, als wenn 
man sämtliche Schenkelzähne in einer Reihe angreifen läßt. Da- 





mit aber vermindert sich gleichzeitig die Gefahr, daß der Riemen 
reißt. 

Die Klammern werden vorgeschnitten und vorgerichtet geliefert, 
so daß an Ort und Stelle nur die Verbindung selbst auszuführen 
ist. Man bedient sich dazu des in Fig. 204, Skz. 1—3 nach Skizzen 
in der „Revue de mécan.“ gezeichneten Werkzeuges, und zwar dient 
die Variante Skz. 1 zum Einschlagen von Klammern mit gleich- 
langen (a, Skz. 8) und die nach Skz. 2 u. 3 von solchen mit un- 
gleichlangen (a, a4, Skz. 5 u. 7) Schenkeln. 

Beide Varianten sind im Prinzip einander gleich. Bei beiden 
ist zwischen zwei Endschilden h an der einen der Querverbin- 
dungen e, eine -förmige Auflage e schwingend gelagert. Eine 
Spiralfeder s hält die Auflage in der gehobenen Stellung. 

Die Auflage e an sich trägt in ihrem winkelig ausgestalteten 
Vorderteile 1 die Platte g, welche die untere Hälfte eines aus den 
Platten g und f bestehenden Gesenkes bildet. Der Platte g ist die 
Beilage g, vorgelagert, während f sich in den Schlitzen h, der 
Schilde h führt und von den Hebelarmen m gehalten wird. Die 
letzteren werden am Griffe n durch einen Stehbolzen vereint und 
sind bei m, an den Arm o angeschlossen, der wieder um den Steh- 
bolzen o, schwingen kann. Zwei Zugstangen p, die an den Schil- 
den h ihre festen Drehstellen haben, sichern die senkrechte Be- 
wegung der oberen Druckplatte f, indem sie die als Kniehebel aus- 
gebildeten Arme m erfassen. 

Will man das Werkzeug Skz. 1 benutzen, so legt man das eine 
Ende des Riemens auf die Platte e, setzt den Stab mit den nur 
halb umgebogenen Klammern (Skz. 8) auf die Platte g, und drückt 
den Handgriff n nieder. Dadurch werden die beiden Platten fg 





Fig. 204. Z. A.: Riemenverbindung, System Simmons, von Stone & Co. in London E. C. 


des Gesenkes so gegeneinander verschoben, daß die Zähne der 
Klammern in das Fleisch des Riemens eindringen, wodurch die 
Klammern . geschlossen werden. 

Für Klammern mit kurzem (a,) und langem Schenkel (a,) be- 
nutzt man die Variante Skz. 2 u. 3, die sich von der 1 nur dadurch 
unterscheidet, daß hier noch zwei Beilagen rr, vorhanden sind, 
die sich auf die nach Skz. 7 vorgebogenen Klammern auflegen. 
Ein Druck auf den Hebel m schließt das Gesenk, die Beilagen r, r 
werden aufeinander zu bewegt, und damit wird die Verbindung ge- 


schlossen. 


Mit der Ausgabe von Maschinen- und Fundament-Zeichnungen 
muß man vorsichtig sein, wenn man vor Nachteilen und Schaden 
bewahrt bleiben will. Werden bei einer Offerte schon Zeich- 
nungen abgegeben, dann findet man häufig den Stempel-Vermerk 
„Nur für Offerte“, und dies ist sehr wohl begründet. Die Offert- 
skizzen stellen in der Regel nur Ansichten oder Schemata dar. 
die zunächst vollauf genügen. Wenn solch eine Skizze auch 
richtige Masse enthalten soll, so hat ein etwaiger Fehler noch 
keine Folgen, solange kein Auftrag eingeht. Später tritt aber 
eine gewisse Verbindlichkeit für die Richtigkeit aller abgegebenen 
Unterlagen ein, wozu auch die Skizze gehórt, wenn der obige 
Vermerk fehlt.. Nun kann es vorkommen, daß es versäumt 
wird, eine verbindliche Zeichnung vom Besteller einzufordern. 
Es ist dann Sache des Lieferanten, eine solche Zeichnung 
auszuhändigen, nach der die Fundamente hergestellt werden 
können. Die in den Fundamentlöchern sitzenden Ankerschrauben 
lassen Versetzungen nur in geringem Maße zu; sind die Mab- 
differenzen aber größer, dann müssen die ‚Fundamentlöcher ge- 
ändert werden, was bei gemauerten Fundamenten schon erheh- 
liche Arbeiten, bei Betonfundamenten geradezu Schwierigkeiten 
bietet. Es ist schon vorgekommen, daß man in eiligen Fällen auf 
das Abreißen des Fundamentes verzichten mußte und Platten auf- 
schraubte, auf die dann die Maschine gestellt wurde. An den 
Ankerlöchern der Maschine kann keine Änderung getroffen werden, 
und es ist selbstverständlich, daß der Lieferant für die durch 
Unterlassung der nötigen Vorsicht verschuldeten Änderungsarbeiten 
in vollem Umfang aufzukommen hat, was stets auch Verzögerungen 
in der Vollendung der Arbeiten nach sich ziehen wird. 


Der praktische Maschinen Konstrukteur, 


40. Jahrgang. Nr. 17. 


Begründet von W. H. Uhland. 


15. August 1907. 
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Ventilsteuerung, System Grevenbroich 


der Maschinenfabrik Grevenbroich in Grevenbroich (Rheinprovinz). 


(Mit Abbildungen, Fig. 205—208.) 


Nachdruck verboten. 


Die Ventilsteuerung, System Grevenbroich der Ma- 
schinenfabrik Grevenbroich vorm. Langen & 
Hundhausen in Grevenbroich ist eine zwanglüufige Ven- 
tilsteuerung, die sich durch Einfachheit, wenig Gelenke, geringe 
zu bewegende Massen und entlastete Einströmventile kennzeichnet 
und sich infolgedessen für hohe Umdrehungszahlen bei ruhigem, 
geráuschlosem Gang besonders eignet. 

Die Veränderung der Füllung erfolgt durch einen genau wir- 
kenden Achsen-Regulator A, Fig. 206, der das EinlaDexzenter b 
mittels Ellipsenlenker verstellt, wobei der Voreintritt stets der 


Schlag vernehmbar. Die erwähnte schwingende Rolle f, wird mittels 
eines Winkelhebels g von einem dem Füllungsgrade entsprechend 
verstellbaren Exzenter b betätigt. 

Der auf der Steuerwelle befindliche, in der Ebene senkrecht 
zur Drehrichtung regulierende Feder-Regulator A, der von Jahns 
Regulatoren-Gesellschaft in Offenbach a. Main be- 
zogen wird, trägt an den Verlängerungen des auf der Welle sich 
drehenden Gehäuses Mitnehmerbolzen, auf denen die Einlaßexzenter 
angebracht sind. Nach der Patentschrift 171 794 sind diese so an- 
geordnet, daß der Exzentermittelpunkt durch eine von dem Regler 
herrührende Drehbewegung in der durch einen Ellipsenlenker er- 
zeugten Bahn derart geführt ist, daß der Rückdruck der Steuerung 
auf den Regler im Augenblick der Voreinstrómung bei allen Füllungs- 
graden gleich Null ist. 

Auf der Steuerwelle h, Fig. 207, ist die Scheibe a befestigt, 
die den Fuhrungsschlitz b besitzt. Das Steuerungsexzenter c ist 
mit einer Scheibe d oder einem Arm fest verbunden oder mit diesen 
in einem Stück hergestellt. Die Scheibe d trägt einen Lenker- 





Fig. 205. Z.A.: 


gleiche und der Rückdruck auf den Regulator im Augenblicke der 
Voreinstrómung bei allen Füllungen gleich Null ist. 

Das Einlaßventil a ist vom Dampfdruck entlastet, wozu der 
obere und der untere Sitzdurchmesser theoretisch gleich ge- 
macht sind. Behufs dichten Schlusses des Ventils und zur Auf- 
hebung des auf Öffnen des Ventils gerichteten Druckes auf die 
Spindel a, ist jedoch der obere Durchmesser um ungefähr 1 mm 
größer gehalten als der untere. Die Herstellung erfolgt in der 
Weise, daß das Ventil a mit beiden Sitzen h als ein Stück gegossen 
und an den Sitzflächen abgestochen wird. Dadurch wird außerdem 
erreicht, daß Ventil und Sitz aus demselben Material mit gleichem 
Ausdehnungs-Koeffizienten bestehen, und somit in bezug auf den 
Sitz ein Verziehen des Ventils infolge hoher Temperaturen ver- 
mieden wird. 


Das Führungsstück mit der eigenartig ausgebildeten Hub- bzw. 
Schlußkurve f ist mit dem Ventil durch die mit metallischer Packung 
abgedichtete Ventilspindel a, verbunden. Es hat obere und untere 
Führung und ist oben durch eine Spiralfeder i mit entsprechender 
Spannung belastet. Der Anhub des Ventils erfolgt durch eine 
schwingende Rolle f,. Durch richtige Ausbildung der Hubkurve 
einerseits und infolge der geringen zu bewegenden Massen ander- 
seits, sowie vor allem wegen der vollständigen Ventilentlastung 
ist die Anhubkraft klein. Der Anhub erfolgt sanft und ruhig bei 
raschem Öffnen des Ventils, der Schluß des Ventils wird durch die 
Belastungsfeder i herbeigeführt; zur Sicherheit ist gegenüber der 
Hubkurve eine Schlußkurve angeordnet. Bei höchsten Umdrehungs- 
zahlen ist weder beim Anhub noch beim Schließen des Ventils ein 
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bolzen e, der in dem geraden Schlitz b der Scheibe a mittels eines 
Kulissensteines geführt wird. Durch den Regler wird der Bolzen f 
des Exzenters c um den Mittelpunkt der Welle h gedreht, wobei 
sich der Punkt e der starren Dreiecksverbindung efg auf einer 
Geraden und der Mittelpunkt g des Exzenters auf einer Kurve 
gg, (Skz. 3) in die dem jeweiligen Füllungsgräd entsprechende 
Lage bewegt, und hierdurch wird der Exzentermittelpunkt g ver- 
stellt, der Gleitbolzen e im Schlitze b verschoben und damit das 
Exzenter in die dem jeweiligen Füllungsgrad entsprechende Lage 
gebracht. 

Die Wirkung der Anordnung, die aus Skz. 3, Fig. 207 näher 
zu ersehen ist, beruht nun darauf, daß die Exzenterstangenkraft 
in eine durch den Gleitklotz e gehende, senkrecht zu seiner Gleit- 
bahn gerichtete und eirfe durch den Bolzen f und die Drehachse h 
gehende zerlegt wird, wodurch naturgemäß eine Drehung der Kette 
vermieden ist. In Skz. 3 sind die jeweiligen Stellen der zusammen- 
gehórigen Teile durch die gleichen Buchstaben mit fortlaufenden 
Zahlen bezeichnet. 


Die Punkte g,—g, bedeuten die jeweilige Lage des entsprechend 
der Füllung eingestellten Exzentermittelpunktes g. Die Punkte 
f,—f, bedeuten die entsprechenden Stellungen des Mitnehmer- 
bolzens f. Die Punkte e,—e, zeigen die entsprechenden Stellungen 
des Lenkerbolzens e und die Linien s,—s, bezeichnen die Lage der 
Exzenterstange und die Richtung der  Angriffskráfte der 
Steuerung auf das Exzenter im Augenblick der Voreinströmung. 
Die Linien e,—u,, &3—u, usw. geben die Richtungen der Drucke auf 
die Geradführung b an. Die Anordnung soll nun so sein, daB 


die Exzenterstangenrichtung s die Senkrechte zur Führungs- 
bahn b und die Linien hf sich bei jeder Reglerstellung im 
Augenblick des Beginns der Voreinströmung in einem Punkte 
schneiden, wie dies aus Skz. 3 ersichtlich ist. Es zerlegt sich dann 
die in der Richtung der Exzenterstange wirkende Rückdruckkraft 
in zwei Komponenten, von denen die eine in die Richtung t, die 
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andere in die Richtung ufh fällt, so daß beide von festen Teilen 
aufgenommen werden und also eine Rückwirkung auf den Regler 
nicht ausüben können. 

Es ist allerdings bereits eine Vorrichtung bekannt geworden, 
bei der die gleiche kinematische Kette in Anwendung gekommen 
und ebenfalls die Rückwirkung der Steuerung auf den Regler im 
Augenblick der Voröffnung vermieden ist, jedoch bildet dort das 
Steuerungsexzenter selbst den nur geradlinig verschobenen Teil 
der Kette, nicht wie bei der beschriebeneit Vorrichtung das einer- 
seits an dem geradlinig verschobenen Teil, andererseits an dem 
Kreisbogenlenker drehbar befestigte Glied, und die Aufnahme des 
gesamten  Ventildruckes findet an der Gleitfläche der Schlitz- 
geradführung statt, während hier diese Gleitfläche nur eine Kompo- 
nente der durch die Exzenterstange eingeleiteten Kraft aufnimmt, 
die zweite Komponente aber in Richtung der vom Regler gedrehten 
Kurbel fällt und daher gleichfalls wirkungslos bleibt. Wir haben 
es also mit einer Konstruktion zu tun, die einen geringeren Gleit- 
bahndruck, mithin geringere Reibung und Abnutzung erzeugt. 

Man erkennt aus vorstehendem, daß das ganze System der 
Exzenteraufhängung eine Ellipsenlenkeranordnung darstellt, worin 
der Exzenter-Mittelpunkt in einen flachen Ellipsenbogen bei Ver- 
drehung des Regulators auf der Steuerwelle geführt ist. Der Vor- 
eintritt ist bei allen Füllungen der gleiche. 
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Die Kraftrichtungsverhältnisse sind derart gewählt, daß die 
auf den Mitnehmerbolzen des Regulators wirkende Resultierende 
zwischen der Exzenterstangenkraft und dem Druck auf die oben 
erwähnte Gleitbahn (Schlitz) in allen Lagen im Augenblick des 
Voreintritts durch den Mittelpunkt der Steuerwelle, also den Dreh- 
mittelpunkt des Regulators geht, weshalb ein Rückdruck auf den 
Regulator ‘nicht auftritt. 
Die Regulierung erfolgt 
genau und ist infolge der 
geringen zu überwinden- 
den Kräfte sehr emp- 
findlich. 

Zwecks genauer Ein- 
regulierung der Umdre- 
hungszahl für elektrische 
oder andere empfindliche 
Betriebe wird der Regu- 
lator mit einer Vorrich- 
tung versehen, bei der 
während des Betriebes ent- 
weder von Hand oder mit- 
(6:6 Elektromotors vom 
Schaltbrett aus die Einre- 
gulierung durch Anspan- 
nen oder Nachlassen von 
Zusatzfedern am Regula- 


tor bewerkstelligt werden 
kann. 

Um nun auch zu zei- 
gen, welch konstruktiv 
vollkommenes Bild eine 
mit der beschriebenen 
Steuerung 108866 
Maschine bietet, sind in 
Fig. 205 und 208 zwei 
Maschinen verschiedenen 
Typs gegeben. 

Die Maschine nach 


Fig. 205 ist eine liegende 
Tandem - Ventildampfma- 
schine *von normal 180 
und maximal 220 PS 
Leistung; sie dient zum 
Antrieb einer Thomas- 
schlackenmühle und einer 
Dynamomaschine. Die 
Zylinder haben 550 und 
580 mm Bohrung, der 
Kolbenhub stellt sich auf 
800 mm und die Touren- 
zahl in der Minute auf 
110. Der Admissions- 
druck ist auf 10 kg/qcm 
festgelegt. 

In Fig. 208 ist eine 
mit einer Gleichstrom- 
dynamomaschine direkt 
gekuppelte einzylindrige 
Ventildampfmaschine obi- 
ger Bauart wiedergege- 
ben, die einen Zylinder 
von 600 mm Bohrung 
und einen Kolbenhub von 
900 mm hat. Die Ma- 
schine macht 110 Touren 
in der Minute und ist für 
einen Admissionsdruck 
von 12 kg/qcm, sowie 
einen Gegendruck von 1 kg/qcm berechnet; sie leistet normal 
400 und maximal 500 PS. Um mit anderen Maschinen parallel 
fahren zu können, ist eine Tourenverstellvorrichtung angebracht, 
die von Hand bedient wird. Der Abdampf der Maschine wird für 
Heizzwecke gebraucht. 


Feldkochwagen. 


Von Martin Künzel in Berlin. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 43.) 
Nachdruck verboten. 

Feldkochwagen spielen heute im Verpflegungswesen der 
Truppen und von Arbeiterkolonnen bei Bauten im unbewohnten 
oder nur schwach bevölkerten Terrain eine große Rolle. Ihre 
Ausführung entspricht im allgemeinen der des Feldkochwagens 
auf Tafel 43. Hier trigt der hintere Teil eines aus [-Eisen ange- 
fertigten Wagengestelles den Kochkessel k. Dieser, am besten 
aus reinem Nickel- oder Kupferblech hergestellt, ist an eine mit 
ausgehalster Öffnung versehene Platte angenietet. Die verlängerte 
Flansche des Kochkessels dient zugleich als Dichtung gegen den 
Winkeleisenkranz des den Kochkessel umgebenden Wasserbadkessels. 





Die Platte kann nun entweder mit der Flansche des Wasserbad- 
kessels vernietet werden, oder man legt zwischen beide eine 
Dichtung und verbindet das Ganze durch Mutterschrauben, deren 
Köpfe in der Platte ver- 
senkt sind. Im letzteren 
Falle kann man den 
Kochkessel leicht entfer- 
nen, wenn der Kessel 
zu reinigen oder nach- 
zusehen ist. 

Die Öffnung im 
Deckel des Kochkessels 
istkleineralsdieser selbst 
undexzentrisch zur Mittel- 
achse angelegt, damit der 
Koch von seinem Stand 
aus die Speisen bequemer 
ausgeben kann; außer- 
dem soll durch den vor- 
springenden Teil der 
Platte, wenn der Deckel 
einmal während der Fahrt 
abgehoben werden muß, 
verhindert werden, daß 
die Speise aus dem Kessel 
herausspritzt. Übrigens 
läßt sich eine starke Be- 
wegung des Kochkessel- 
inhalts auch dadurch ver- 
mindern, daß ein Holz- 
deckel von kleinerem 
Durchmesser als der 
Kochkessel auf den In- 
halt gelegt wird. 

Der nutzbare Inhalt 
des Kochkessels beträgt 
reichlich 150 1, wobei der 
Kessel bis 100 mm unter 
den Rand gefüllt erscheint. 

Der Deckel m hat 
Doppel- Wandung. Die 
diese bildenden Bleche 
sind am Umfange an 
einen [ - Eisenring ange- 
nietet, in dessen innerer 
Kehlung eine Dichtung liegt, um bei geschlossenem Deckel einen 
dichten Abschluß zu erlangen. Zum Anpressen des Deckels sind 
seitlich zwei Vorreiber mit Handgriffen vorgesehen; ihr Mittelteil 
ist hohl und trägt eine 
durch eine Mutter nach- 
stellbare Spiralfeder. 
Man benutzt nur zwei 
Vorreiber, weil dadurch 
ein schnelles Öffnen 
und Schließen möglich 
wird. Die  Vorreiber 
sitzen übrigens einan- 
der nicht ganz diame- 
tral gegenüber, sondern 
mehr nach dem Stande 
des Koches zu, da als 
dritter Vorreiber in ge- 
wissem Sinne das an 
der Essenseite befind- 
liche Gegengewicht an- 





Fig. 207, Z. 4.7. Vontilsteuerung, System Greven- 
broich der Maschinenfabrik Grevenbroich in Greven- 
broich (Rheinprovinx). 


zusehen ist. Hat man 
die beiden Vorreiber 
um 90° gedreht, so 


kann der Deckel mittels 
eines Handgriffes ge- 
hoben und gedreht wer- 
den. An der Essenseite 
sind scharnierartige He- 
bel angenietett und 
durch einen Bolzen ver- 
bunden. Die Hebel m, 
werden von Zugstangen 
p erfaßt, an denen 
das Gegengewicht als 
horizontales volles Rohr- 
stück einstellbar be- 
festigt ist. Damit es 
während der Fahrt 
nicht hin und her pen- 
delt, dienen weitere zwei, 
am Wagengestell dreh- 
bar angebrachte Hebel 
zur Führung des Gewichtes. Diese Gegengewichtsanordnung hat 
gegenüber der mit Kette, Rolle und Gegengewicht den Vorteil, daß 
der Deckel nicht abgezogen, sondern durch sein Eigengewicht ständig 
aufgepreßt wird und im Gebrauchsfalle geräuschlos gehandhabt 


Fig. 208. Z. A.: Ventilsteuerung, System 
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werden kann. Wird der Deckel während des Kochens geöffnet, 
so schlägt sich unter dem Einflusse der Luft der aufsteigende Wrasen 
am Deckel in Form von Tropfen nieder und läuft am Deckel und 
an einem Tropfblech in das Kesselinnere zurück. 

Der Wasserbadkessel kann nur bis zu einer bestimmten Höhe 
mit Wasser gefüllt werden, weil der darüberliegende Luftraum das 
durch die Erwärmung sich ausdehnende Wasser aufnehmen kann. 
Ist einmal zu wenig Wasser im Kessel, so bildet sich Dampf, und 
es würde dann mit einem Wasser-Dampf-Luft-Gemisch gekocht 
werden. 

Zum Füllen des Wasserbadkessels bedient man sich einer rechts 
an den Kessel angeschlossenen kurzen Rohrleitung mit verschlieB- 
barem Gefäß. Ist der normale Wasserstand erreicht, so fließt 
durch einen Stutzen links, an den ein Hahn angeschlossen ist, 
das überschüssige Wasser heraus. Alsdann schließt man den Hahn 
sowie das Füllgefäß und kann nun zum رر‎ Anfeuern“ übergehen. 

Dies Füllgefäß liegt etwas zurück, damit es während des Kochens 
nicht hindert. Seine Verschraubung ist zugleich als Belüftungs- 
ventil für den Wasserbadkessel ausgebildet und dürfte in Funktion 
treten, wenn darin nach zu großem Druck eine Spannungsabnahme 
oder Abkühlung des Inhaltes eintritt. 

Der Druck im Kessel ist durch ein federbelastetes Sicherheits- 
ventil regelbar, das mit kurzem nach unten geführten Rohranschluß 
versehen ist; es bläst ab, sobald die zulässige Grenze überschritten 
wird. Da hierbei zunächst die Luft über der Flüssigkeit oder ein 
Gemisch von Dampf und Luft entweicht, so muß bei Spannungs- 
abnahme die erwähnte Belüftung vorgenommen werden, um den 
Kessel vor Beschädigungen zu bewahren. Ein am Kessel ange- 
brachtes Manometer gestattet das Ablesen des im Wasserbadkessel 
vorhandenen Druckes. Die Feuerung unter dem ‚Wasserbadkessel 
umfaßt Feuer- und Aschenfalltür und einen von einem Hohlkörper 
umgebenen Rost. Der Hohlkörper ist mit Wasser gefüllt und mit 
dem Wasserbadkessel derart verbunden, daß sich das aufsteigende 
heiße Wasser mit dem des Kessels mischt. Somit werden die auf dem 
Roste entwickelten Rauchgase sachgemäß ausgenützt, alles Mauer- 
werk aber ist aus naheliegenden Gründen in Wegfall gekommen. 

Der auf beiden Seitenwangen nach außen ausgebauchte Hohl- 
körper ist an diesen Stellen oben mit dem Wasserbadkessel ver- 
bunden; unten sind die Öffnungen auf der linken Seite mit einem 
Pfropfen und auf der rechten Seite mit einem Hahn verschlossen. 
Mit Hilfe einer Spindel, die bis an das Feuergeschränk reicht und 
dort nochmals geführt ist, kann bei Bedarf eine vollständige Ent- 
leerung des Kessels und Hohlkörpers vorgenommen werden. 

Die dritte Seite des Hohlkörpers ist feuerbrückenartig aus- 
gebildet; über sie gelangen die Heizgase nach den eigentlichen 
Kesselzügen. Diese werden durch einen den Wasserbadkessel zum 
größten Teil umschließenden Mantel gebildet, der durch ein innen 
angenietetes Winkeleisen in einen unteren und einen oberen Zug 
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zerlegt ist. Der Abdichtung halber ist auf das Winkeleisen ein 
Asbestring gelegt und auf diesen zur Befestigung ein diese drei 


Teile verbindender Flacheisenring geschraubt. Durch den Winkel- 
eisenring erhält der Rauchrohrmantel zugleich größere Widerstands- 


fähigkeit. 
nächst den Boden und den unteren Teil des Wasserbadkessels sowie 
die àuDeren in diesem Feuerzug liegenden Seiten des Hohlkórpers. 
Dabei erhalten sie eine Richtung nach dem Kochstande Hier 
sind Winkeleisenring, Asbest- und Flacheisenring verkürzt, so daß 
eine Óffnung entsteht, durch welche die Gase ihre Richtung wech- 
selnd, in den oberen Zug eintreten, um den oberen Teil des Wasser- 
badmantels zu umspülen. Von da entweichen sie durch den Schorn- 
stein ins Freie. 

Hier sei eingefügt, daß das Wasserbad das Anbrennen der 
Speisen ausschließt und das Warmhalten, sowie das sogen. Nach- 
kochen sehr begünstigt. Das Wasser im Bad wirkt eben als Würme- 
akkumulator. Bei langsamem Feuer kónnen in derartigen Koch- 
gefäßen Speisen ohne Aufsicht stundenlang warm gehalten werden. 
Die Feuertür ist in Charnieren beweglich und kann durch Ketten- 
zug angehoben und offen gehalten werden, falls man den Rost 
reinigen will. Wie bei allen Falltüren ist auch hier die Sicherheit 
gegeben, daß die Tür sich nicht von selbst öffnet; trotzdem ist 
noch ein Vorsteckbolzen vorgesehen, um die Tür vollkommen fest 
schließen zu können. Die primäre Luft wird dem Brennmaterial 
durch die Aschenfalltür, die sekundäre durch einen an der Feuertür 
einstellbaren Schlitzschieber zugeführt. Die sekundäre Luft er- 
wärmt sich in der Schutzplatte hinter der Feuertür und verhindert 
dadurch einerseits das Verziehen der Tür, während sie anderseits 
zur Verbesserung der Verbrennung beiträgt. 

(Schluß folgt.) 


Großwasserraum-(Batterie-)Wasserrohr- 


dampfkessel mit Überhitzer, 
System H. Lambion. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 11 und Abbildungen, Fig. 209—211.) 


Nachdruck verbolen. 

Die Firma Bernard Bensberg, Dampfkesselfabrik in 
Mülheim a. d. Ruhr führt ein Kesselsystem aus, das im ersten 
Augenblicke als eine Kombination zweier bekannter Kesseltypen 
erscheint, aber doch so manches Neue bietet und vor alleın bei 
hoher Leistung eine verhältnismäßig g Betriebs- 
sicherheit und einen geringen Brennstoffaufwand 
gewührleistet. 

Ein Dampfkessel 


robe 


kann bekanntlich nur dann als rationell 
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Fig. 209. Z. A.: Grofiwasserraum-(Balterie-) Wasserrohrdampfkessel mit Überhitxer, System H. Lambion. 


arbeitender gelten, wenn eine möglichst günstige Ausnutzung der 
Wärme im Brennmaterial zu konstatieren ist. Um diese Forderung 
erfüllen zu können, steigerte man zunächst die Arbeitsdrücke und 
ist demgemäß jetzt auf Drücken von 20, ja 25 kg per qcm an- 
gelangt. Früher als ganz abnorm angesehene Drücke von 12 bis 
15 kg/qem sind heute normale, ja für gewisse Kesseltypen kann 
sogar ein Druck von 18 bis 20 At als der übliche bezeichnet werden. 
Weiter griff man auf den alten Großwasserraumkessel zurück, da 
man einsah, daß nur dieser bedeutende Schwankungen in der 
Dampfentnahme ertrügt. Endlich verband man die Kessel mit 


Die auf dem Rost erzeugten Feuergase bestreichen zu- - 
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sogen. Uberhitzern, um durch hohe Überhitzung zugleich eine 
bessere Wirkung des Dampfes in der Maschine zu erreichen. 

Von den bekannteren Großwasserraumkesseln genießt nun wie- 
der der sogen. Cornwallkessel ein ganz besonderes Ansehen, ob- 
gleich man sich seiner Schattenseiten sehr wohl bewußt ist. So 
steigert sich bei ihm mit Erhöhung des Betriebsdruckes die Blech- 
stärke, und damit sinkt die Ökonomie des Betriebes, während der 
Herstellungspreis steigt. Weiter treten in den einzelnen Teilen 
des Kessels vorher unbekannte Spannungen auf, die zu Leckagen 
führen und somit die Lebensdauer des Kessels ungünstig beein- 
flussen. Sie finden ihre Erklärung in der Art der Ausdehnung 
derartiger dieker Bleche. 

Demgegenüber gestattet der Konkurrent des Großwasserraum- 
kessels, der normale Wasserrohrkessel, die Erhöhung des Betriebs- 
druckes in weiten Grenzen, bei geringer Wandstärke. Ebenso 
können sich bei allen Wasserrohrkesseln, wo die Kammern elastisch 
mit den Oberkesseln verbunden sind. die Rohre und Kammerwände 
unbehindert ausdehnen. Selbst bei sehr starker Beanspruchung hat 
also eine Ausdehnung des Materials keinen Einfluß auf die Niet- 
verbindungen und Rohrabdichtungen, was eine nahezu unbegrenzte 
Haltbarkeit gewährleistet. Daneben aber tritt durch die ständige 
Zirkulation des Wassers im Rohrsystem eine schnelle Erwärmung 
ein, d. h. das Anheizen dauert nur kurze Zeit. 

Gerade weil diesen Vorteilen des Wasserrohrkessels schwer- 
wiegende Nachteile (vor allem nasser Dampf und kleiner Wasser- 
inhalt) gegenüberstehen, lag die Verbindung der beiden Kessel- 
typen nahe. Naturgemäß erfolgte sie in der Weise, 180 in der 
Neukonstruktion nur die guten Seiten beider Typen zum Ausdrucke 
kamen, die schwachen aber in den Hintergrund traten, zum Teil 
auch ganz unfühlbar geworden sind. So vermied man z. B. beim 
GroDwasserraumkessel große Blechstärken durch Teilen des Kessels ; 
statt eines einzigen Kessels von 1.8—2.4 m Durchmesser wählte 
man zwei, drei, vier und mehr von 0,65 bis 1,0 m usf. 

So entstand als bekannteste Kombination der GroBwasser- 
raum-Wasserrohrkessel. System Mc Nicol. Ihm 
ähnelt auch der auf Taf. 41 dargestellte kombinierte Groß- 
wasserraum-Wasserrohrkessel von H. Lambion in 
Biebrich-Wiesbaden. Er unterscheidet sich von ihm aber 
prinzipiell dadurch, daß bei ihm die hintere Wasserkammer und 

der Vorwärmer getrennte, d. h. selb- 

A ständige Teile sind, also nicht wie 

beim Mc Nicolkessel als untrennbares 
Ganze auftreten. 

Am richtigsten bezeichnet. man 
den Lambionkessel wohl als eine 
Kombination von Batterie- 
kesselundWasserrohr-Zwei- 
kammerkessel. 

Die Batteriekessel sind Groß- 
wasserraumkessel modifizierter Form. 
die sich in der Praxis sowohl als 
Bouilleur- wie auch als Gegenstrom- 
kessel bewährt haben. In Verbin- 
dung mit dem Wasserrohrkessel er- 
möglichen sie es, einen konstanten 
Dampfdruck selbst dann zu erhalten, 
wenn Dampf ungleichmäßig entnom- 
men wird. Gleich den Wasserrohr- 
kesseln lassen sich die Batteriekessel 
für jeden Druck herstellen, ohne daß 
die Wandstärken zu dick ausfielen. 
Endlich bieten sie die Möglichkeit, 
eine große Heizfläche auf kleinem 
Raume unterzubringen und einen 
Kessel herzustellen, der sich schnell 
anfeuern läßt und dauernd gleich- 
mäßig Dampf liefert. 

Damit der Batterie-Wasserrohr- 
kessel alle Anforderungen eines guten 
Kessels erfüllt, müssen naturgemial 
die Verbindungsstutzen so konstruiert 
sein. daß sich die Siederohre des 
Wasserrohrkessels unbehindert aus- 
dehnen können, sie müssen also 
federn. Andernfalls würden an den 
Stutzen Leckagen auftreten. 

Die Speisuug erfolgt in den Ober- 
kessel (1. Fig. 1, Taf. 41)*) und 
zwar da. wo sich das eintretende 
Wasser schnell erwärmt, damit der 
im Wasser enthaltene kohlensaure 
Kalk in Form von Schlamm ausgeschieden wird. Der Schlamm ge- 
langt mit dem Wasser durch den hinteren Stutzen in den Unterkessel 
m, sinkt darin allmáhlich nieder und wird von der vor der hinteren 
Wasserkammer k, angebrachten Scheidewand abgehalten. in das 
Rohrsytem zu gelangen. Er sinkt dann in den Schlammfanger n 
hinab, aus dem er auch während des Betriebes abgelassen werden 
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*) Des leichteren Verständnisses halber ist hier auf den Kessel von Tafel 41 
Bezug genommen, obgleich das Gusagte für den Batterie-Wasserrohrkessel im 
allgemeinen gilt. 
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kann. Die Röhren k des Wasserrohrkessels bleiben so stets als 
kesselsteinfreie, wirksame Heizfläche erhalten. Ein Festbrennen 
des Schlammes im Sammler n ist ausgeschlossen, da die Heizgase 
an dieser Stelle bereits zu weit abgekühlt sind. 


Die stark geneigte Lage des dem direkten Feuer ausgesetzten 
Rohrsystems k bewirkt ein kräftiges Aufsteigen des Wassers aus 
den Rohren durch die vordere Wasserkammer ሺ, in den Ober- 
kessel ہا‎ wobei die Rohre durch die hintere Wasserkammer k, aus 
dem Unterkessel m dampffreies Wasser ansaugen. Es findet also 
fortwährend ein lebhafter Wasserumlauf statt, wodurch die Wärme 
im Kessel gleichmäßig verteilt wird, was wieder eine gleichmäßige 
Ausdehnung der einzelnen Kesselteile zur Folge hat. Damit das 
aus der vorderen Wasserkammer k, aufsteigende Gemisch von 
Wasser und Dampf stoßfrei in den Oberkessel ] gelangen kann, 
ist oberhalb des niedrigsten Wasserstandes an der Verlängerung 
des Kammerhalses 1; cin Verdampfungsteller angebracht, der das 
Dampf- und Wassergemisch aufnimmt. Hierdurch wird die Ver- 
dampfungsoberflüche vergrößert und eine rasche und stoßfreie 
Dampfbildung erreicht; die Dampfblasen haben nur eine dünne 
Wasserschicht zu durchdringen, können sich also leicht absondern. 
Letzteres wird noch dadurch gefördert, daß sich das Wasser im 
Teller vorwärts bewegt. 

Die auf einem passenden Roste w, erzeugten Heizgase geben den 
größten Teil ihrer Wärme an die Rohrheizfläche ab und werden 
dann so geführt, daß auch Ober- und Unterkessel beheizt werden; | 
auf jeden Fall findet eine ökonomische Ausnutzung des Brenn- 
stoffes statt. 


Der Kessel läßt sich auch leicht forcieren, und der Wirkungsgrad 
wird hierbei kaum oder nur um ein Geringes sinken, da die Aus- 
nutzung der Heizgase infolge des langen Oberkessels und der 
beiden Unterkessel in ergiebigster Weise stattfindet, also eine 
niedrige Fuchstemperatur (etwa 2309 ©) gewährleistet ist. | 

Der Batterie-Wasserrohrkessel ist in allen Teilen auch leicht | 
zugänglich. Besonders kann man bequem zu den Verschlüssen der | 
hinteren Wasserkammer des Kessels durch die gemauerte Zwischen- | 
kammer N gelangen; etwa undichte 
Rohre können hier  nachgewalzt 
werden, was entschieden ein Vorteil 
gegenüber dem Mac-Nicol-Kessel ist, 
bei dem erst das ganze Wasser abge- 
lassen und der Kessel abgekühlt sein 
muß, ehe man ihn zum Nachwalzen 
der Rohre befahren kann. 


Um Ruf und Flugasche von den 
Rohren abblasen zu kónnen, sind in 
den Wasserkammern hohle Stehbolzen 
vorgesehen; durch diese führt man 
Dampfrohre ein, aus denen ein Dampf- 
strahl auf die betreffenden Rohre aus- 
spritzt. Dadurch erreicht man, daß 
immer eine intensive, wärmeaufnahme- 
fähige Heizfläche vorhanden ist. Diese 
Reinigung kann während des Be- 
triebes geschehen. Dadurch, daf) das 
Abblasen von den Kammern aus er- 
folgt, werden Rußabblasetüren im Ge- 
mäuer vermieden, und so können 
Battefie- Wasserrohrkessel 
in beliebiger Zahl in einem 
MauerblockzurAufstellung 
gelangen. 


Da das Kesselsystem an und für 
sich kaum die Hälfte der Grundfläche 
des Cornwallkessels beansprucht, so 
macht sich der Batterie-Wasserrohr- 
kessel infolge des günstigen Umstan- 
des, daß mehrere Kessel nebeneinander 
aufgestellt werden können, besonders geeignet für Dampfanlagen 
größeren Stils. 

Der Batterie-Wasserrohrkessel stellt sich zudem nicht viel höher | 
als Wasserrohrkessel, besonders wenn man berücksichtigt, daß der 
Kessel eine größere Dampfproduktionsfähigkeit besitzt und man 
unter Umständen mit einer geringeren Heizfläche auskommen kann, 
als sie sonst bei gewöhnlichen Wasserrohrkesseln erforder- 
lich wäre. 

Der Batterie-Wasserrohrkessel stellt sich zudem nicht viel höher 
schließlich in Rußland in größerer Zahl ausgeführt worden. Dort 
kommen denn auch die auf Tafel 41 dargestellten zwei Kessel von 
je 303 qm Heizfläche mit 12 Atm. Betriebsdruck zur Aufstellung; sie 
sind für die Jaroslawer Manufaktur iin Jaroslaw (in 
der Nähe von Moskau) bestimmt. 

Was die konstruktive Ausführung des mit dem Kessel verbun- 
denen Überhitzers anlangt. so ist vorauszuschicken, daß so 
mancher Überhitzer insofern mit einem Fehler behaftet ist, als 
er im dritten Kesselzuge untergebracht ist. Soll er dort aber 
wirklich zur Geltung kommen, so wird eine große Heizfläche not- 
wendig, die den Überhitzer verteuert. Trotzdem aber wird häufig 
die gewünschte Temperatur doch nicht erreicht. Bei den Typen, 
wo die Überhitzerrohre dem Feuer näher gebracht sind, läßt es die | 
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Konstruktion vielfach nicht zu, den Überhitzer abzustellen. Bei 
dem Überhitzer, System Lambion, sind diese Fehler 
vermieden. Er wird hinter der Feuerbrücke, oder bei Treppenrost- 
feuerung über dem Feuerherd so angeordnet, daß die Heizgase un- 
mittelbar der Feuerung entnommen werden. Nachdem sie die zur 
Überhitzung des Dampfes nötige Wärme abgegeben haben, dienen 
sie zur Beheizung des Kessels, was möglich ist, da ihnen ja nur 
verhältnismäßig wenig Wärme entzogen wurde. Bei dieser Anord- 
nung lassen sich Überhitzungstenperaturen bis 500? C und mehr 
bei verhältnismäßig kleiner UÜberhitzerheizflàche erreichen. Die 


in Klappen oder Schiebern bestehenden Reguliervorrichtungen er- 
lauben jederzeit, die Temperatur der Überhitzung zu regeln, auch 
kann der Überhitzer gänzlich ausgeschaltet werden. 

Bei dem auf Tafel 41 dargestellten Großwasserraumkessel ist 
der Überhitzer t in der Kammer M unterhalb des Röhrensystems k 
Der dem bekannten Göhrigschen Apparate sehr 


eingebaut. 


















Fig. 210. Z. A.: Großwasserraum- (Battorie-) Wasserrohrdampfkessel mit Überhitzer, System H. Lambion. 


ähnliche Überhitzer weist sieben Spiralen aus nahtlosen Röhren auf, 
die durch außerhalb des Kesselmauerwerkes liegende Flanschen mit 
den in der Kesselkammer N angeordneten Sammelröhren qq, ver- 
bunden sind. Die Spiralen sind an gußeisernen Trägern aufgehängt 
und können sich nach jeder Richtung ausdehnen. Die Spiralform 
ist deswegen gewählt, weil dadurch eine günstige Wärmewirkung 
gewonnen wird, indem durch die schnell rotierende Bewegung des 
Dampfes die spezifisch schwereren, also kälteren Dampfteilchen nach 
außen gedrängt werden und mit der Heizfläche direkt in Be- 
rührung kommen. 

Die Feuerung v des Kessels ist für Holz eingerichtet und 
hinter der Feuerbrücke x ein großer Raum K für die Ablagerung der 
Flugasche vorgesehen. In diesem Raume trennen sich die Gase; 
deren Hauptstrom führt zur Kesselheizfläche, während ein Teil 
durch die Öffnungen in der Zwischenwand v nach dem Uberhitzer t 
gelangt. In dem Gewölbe hinter diesem ist eine gußeiserne Dreh- 
klappe angeordnet, mittels der die Menge der den Überhitzer ver- 
lassenden Heizgase und damit auch die Überhitzungstemperatur 
verändert werden kann. Ist die Klappe, deren Fläcchen sauber ge- 
hobelt sind, geschlossen, so ist den Heizgasen jeder Durchgang ver- 
wehrt und der Überhitzer ausgeschaltet. Nach Öffnen der Klappe 
füllt sich der ganze Überhitzerraum mit Heizgasen, welche die Über. 
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hitzerrohre umspülen. Diese kommen so in innigste Berührung 
mit den Gasen, die nach Passieren der Klappe mit den übrigen 
Gasen im dritten Kesselzuge L zusammentreffen und mit diesen 
zur weiteren Beheizung des Kessels benutzt werden. 

Der Kanal in der Zwischenwand y ist bis zur AuDenkante des 
Mauerwerks durchgeführt; in ihm befindet sich ein mit Schamotte 
gefütterter Schieber, auch kann man während des Betriebes lose 
Steine zur Regelung der Überhitzungstemperatur oder zum gänz- 
lichen Abschluß des Überhitzers einbringen. Durch diese Ein- 
richtung wird das Verbrennen der Überhitzerrohre ausgeschlossen, 
was eintreten könnte, falls an der Klappe hinter dem Überhitzer auf 
irgendeine Art ein Defekt entsteht. 
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schlangen gewählt, durch welche dieselben Resultate, wie bei An- 
wendung der Spiralen, gewonnen werden können, wenn man Rohre 
von verhältnismäßig kleinem Durchmesser verwendet. Auch bei 
diesem Überhitzer ist wieder in der Wand, durch welche die Heiz- 
gase nach dem Überhitzer geleitet werden, ein Kanal vorgesehen, 
um gegebenenfalls den Überhitzer durch Einschieben von Steinen 
ganz oder teilweise außer Betrieb setzen zu können. 

Fig. 210 stellt einen Wasserrohrkessel normaler Bau- 
art dar, der mit einer Schachtfeuerung für Scheitholz versehen ist. 
Der Überhitzer ist ähnlich wie bei dem Großwasserraum-Wasserrohr- 
kessel auf Taf. 41 angeordnet und besitzt außer der Klappe am 
Ende der Überhitzerkammer noch eine mit Schamottefütterung ver- 
sehene zweite Klappe an der Gaseintrittsstelle. Da- 
mit man ganz sicher ist, daß stets ein bestimmter 
Teil der Heizgase durch den Überhitzer geht, sind 
über der Überhitzerdecke Maueröffnungen vorgesehen, 
durch die während des Betriebes lose Steine einge- 
bracht werden können. Mit ihnen verengt man den 
Querschnitt zwischen der Zuglenkplatte und dem 
Mauerwerk derart, daß die gewünschte Gasmenge 
durch den Überhitzer geht. Sind diese Steine einmal 
in richtiger Höhe eingebracht, so braucht man ihre 
Lage nicht wieder zu ändern. 

In Fig. 211 ist die Anordnung eines Überhitzers 
über der Vorfeuerung eines Cornwall- 
kessels dargestellt; die Heizgase trennen sich hier 
vor Eintritt in die Flammrohre, ein Teil durchzieht 
den Überhitzer und vereinigt sich im dritten Zuge 
wieder mit dem zweiten Teil der Gase, der durch die 
Flammrohre gegangen ist. Über dem Gewölbe der 
Feuerung ist eine Vertiefung A angebracht, in der 
sich die Flugasche ansammelt, die dann von Zeit zu 
Zeit durch eine Tür oberhalb des Füllrumpfes ent- 
fernt werden kann. 

Hinter dem Überhitzer sitzt ein Schieber, der 
durch eine Kette mit einem Gegengewicht verbunden 
ist und vom Heizerstand betätigt werden kann; un- 
mittelbar neben dem Gewicht ist das Fernthermometer 
angebracht, so daß die Überhitzungstemperatur genau 
und bequem eingestellt werden kann. 

Diese letzte Konstruktion hat einen ganz beson- 
deren Wert. Im allgemeinen nimmt man nämlich an, 
daß bei bestehenden Flammrohrkesseln sich über- 
haupt kein wirksamer Überhitzer anbringen läßt, weil 
meist hinter dem Kessel kein Raum zum Anbau vor- 
handen ist. Die abgebildete Konstruktion zeigt indes, 
daß durch ‚geringe Umänderung des Mauerwerks und 
bei verhältnismäßig geringen Anschaffungskosten 
doch ein gut funktionierender und ökonomisch arbei- 
tender Überhitzer eingebaut werden kann. Aber 
selbst wenn hinter dem Flammrohrkessel zum Anbau 
eines Überhitzers noch Platz vorhanden wäre, so ist 
es bei Vorfeuerung in Anbetracht des leichten Auf- 
baues und der geringen Kosten trotzdem nur zu emp- 
fehlen, den Überhitzer über die Feuerung zu legen. 


Fig. 211. Z.A.: Großwasserraum-(Batterie-) Wasserrohrdampfkessel mit Überhitxer, 


System H. Lambion. 


Die Rohrleitung vom Kessel zum Überhitzer (p—r) ist inner- 
halb des Kesselmauerwerks geführt, so daß wenig Verluste durch 
Strahlung entstehen und eine Isolierung der Rohre überflüssig wird. 
Die Verbindungsstellen zwischen den Rohren sind so angeordnet, 
daß man bequem zu den Flanschen gelangen kann. Durch die 
Anordnung der Ventile an dem Kessel ist man in der Lage, sowohl 
mit gesättigtem, als auch überhitztem Dampf zu 
arbeiten. 

Der Überhitzer ist durch eine Türe im Kesselmauerwerk nach 
der Zwischenkammer zugänglich, in der die Sammelrohre gelagert 
sind. An jedem Sammelrohr qq, ist unten (vgl. Fig. 5) ein Stutzen 
angebracht, um bei Inbetriebsetzung des Uberhitzers das Kon- 
denswasser ablassen zu können. An dem oberen Sammelrohre 
(Dampfaustritt) ist ein Fernthermometer angeordnet, das nach dem 
Heizerstand geführt wird, damit dort die Temperatur des über- 
hitzten Dampfes abgelesen werden kann. An diesem Sammelrohr 
ist auch ein Stutzen mit Ventil vorgesehen, von dem aus die Ruß- 
abblaseinrichtung mit Dampf versorgt wird. An dem zweiten 
Sammelrohr sitzt ein Sicherheitsventil. 


Um zu zeigen, in welcher Weise man den Überhitzer bei anderen 
gangbaren Dampfkesseln anzuordnen hätte, sind in den Fig. 209 
bis 211 drei solche Anordnungen dargestellt. 

Fig. 209 zeigt den Einbau eines Überhitzers unter einem Bat- 
teriekessel mit Schrügrostfeuerung. Der Überhitzer 
befindet sich hier unmittelbar hinter dem Feuerraum.  Entgegen 
der beim vorher beschriebenen Überhitzer angebrachten Klappe 
dient hier zur Regulierung der Überhitzungstemperatur ein guß- 
eiserner Gitterschieber am hinteren Ende der Überhitzerkammer. 
Ebenso sind statt der Überhitzerspiralen mehrfach gebogene Rohr- 
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der Belgischen Staatsbahnen in Brüssel-Nord. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 42.) 
Nachdruck verboten. 

Eine bessere Übersicht über die zahlreichen Schienenstränge 
eines Bahnhofes, als Turm- oder gar Budenstellwerke sie geben, 
gewährt eine als Brücke ausgebildete Stellwerksanlage, wie sie 
von der Verwaltung der Belgischen Staatsbahnen im vorigen Jahre 
auf Station Brüssel-Nord zwischen den Straßen Rogier und Allard 
gebaut worden ist. Die Ansicht in Fig. 1 der Tafel 42 gibt eine 
gute Vorstellung von der Anordnung dieses Bauwerkes, dessen 
Hauptteile die übrigen Figuren der Tafel darstellen. 

Wir geben im folgenden eine Beschreibung der Konstruktion 
dieser Anlage nach den in der Zeitschrift ,,.Nouvelles Annales de 
la Construction" enthaltenen Mitteilungen, ohne indes auf die Appa- 
rate, das Stellgestänge usw. einzugehen. 

Den Charakter einer Brücke erhält die Anlage dadurch, daß 
die eigentliche Stellwerks-Bude zwischen zwei Haupttrügern über 
den Schienen aufgehängt ist. Diese beiden Träger sind als Eisen- 
fachwerk ausgeführt und ruhen mit einer Stützweite von 51,50 m 
beiderseits auf Pfeilern, die neben den äußersten Schienen stehen. 
Die Bude ist innen 3,9 m hoch, die innere Bodenfläche mit 
24x4 m. Der Boden befindet sich 6 m über Schienenoberkante. 

Da die Pfeiler auf schlechten Grund zu stehen kamen, mußte 
man sie auf ein Betonfundament von 0,70 m Stärke gründen, in 
das man mehrere Lagen von abwechselnd längs und quer verlegten 
Stäben in Abständen von 0,25 m einbrachte. Der Pfeilerkörper 
wurde aus Backsteinen mit Zementmortel errichtet und erhielt einen 
Verputz aus demselben Mörtel, mit scharfem Sand gemischt. 
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Die Rollenlager A, (Fig. 10) sind auf den nach Osten gelegenen 


Pfeilern angeordnet, deren Fundament (Fig. 16) die auf ihm ruhende 
Last von 220800 kg so auf eine Bodenfläche von 7X3 m über- 
trägt, daß sie durch einen spezifischen Druck von 1,05 kg/qcm 
beansprucht wird. Die westlich gelegenen Pfeiler, von den festen 
Lagern A (Fig. 12) bekrönt, finden eine Unterstützung durch die 
Mauern eines Gebäudes (Fig. 4) von 5,18 x 1,65 m Bodenflache, 
in dem die Heizungsanlage untergebracht ist und in dem die eine 
der beiden Treppen aufsteigt, die auf die Brücke führen. Auf der 
Ostseite der letzteren ist eine eiserne Wendeltreppe dicht neben dem 
Pfeiler hinaufgeführt. 

Die Lager sind in Gußstahl hergestellt und erleiden, wenn man 
mit einer Belastung von 39250 kg rechnet, die folgenden Bean- 
spruchungen: 


Druck auf das Backsteinmauerwerk . . . . 10,20 kg/qcm 
Druck auf die steinerne Kopfplatte: 

Druck am festen Auflager . . . . . . . 14,50 ,, 
Druck am beweglichen Auflager . . . . . . . . 19,40 5 
Biegungsbeanspruchung der Scheiben der beweglichen 

Auflager . . . . « 4 e 9 4€ 09 9 $9 « 295,00 ` 
Druck auf die Lagerscheiben 140,00 » 
Druck auf die Rollen . 35,00 7 


Die beiden letzten Werte gelten für den auf den horizontalen 
Querschnitt wirkenden Druck. 

Die beiden festen Lager A wiegen 623 kg, die beweglichen A, 
622 kg. 

Die Hauptträger haben 51,50 m Stützweite, 4,50 m größte Höhe 
und sind in 4,10 m Abstand voneinander angeordnet. Sie stellen 
ein Eisenfachwerk mit zwölf Feldern dar, von denen die vier mitt- 
leren von allen die Aussicht verdeckenden Querstreben frei sind. 
Die erforderliche Versteifung erreichte man an der Verbindungs- 
stelle der senkrechten Pfosten mit dem Obergurt durch Gitterwerke 
und am Untergurt durch Ausfüllung der Ecken mit Vollscheiben. 
Man muß beim Beschauen der Fig. 1 zugeben, daß es auf diese Weise 
gelungen ist, eine auch ästhetisch befriedigende Lösung zu finden. 

Die Rahmen sind aus I-Trägern mit besonders breiten Flan- 

schen zusammengefügt. In den den Auflagern zunächst befindlichen 
Feldern mußte man die Stärke der äußeren Flanschen verringern 
und die der inneren vergrößern, um für eine gewisse Höhe des 
Stegbleches an den Lagern die neutrale Faser gegen die Mittellinie 
des Bleches hin zu verschieben. Man erreichte so die Höhe von 
0,26 m. 
Die Ständer der vier den Auflagern zunächst gelegenen Felder 
sind aus einem 200 x 12 mm starken Bleck und vier zu einem Kreuz 
zusammengefügten L -Eisen von 80 x 80 xX 10 mm genietet. In den 
vier Mittelfeldern besteht der Untergurt aus einer Blechscheibe 
von 330 ×12 mm und vier Winkeleisen von 70X70X7 mm mit 
Flanschen, die auf 200x8 verstärkt und 
in I-Form zusammengestellt sind. Die Diago- 
nalen bestehen aus zwei [-Eisen. 

Die Hauptträger wurden wie die übrigen 
Metallteile aus weichem Stahl mit extra- 
weichen Nieten angefertigt, die bei allen 
Streben 18 und bei den Hauptgurten 20 mm 
stark sind. Die Beanspruchung ist bei einer 
Schneelast von 40 kg/qm: | 

12,10 kg/qcm in den Gurten der Mittel- 

felder ohne Winddruck, 

13,10 kg/qcm in denselben Gurten mit 

Winddruck, 

11,20 kg/qcm in den Gurten der Außen- 

felder, 

10,50 kg/qcm in deren Diagonalen, 

4,20 kg/qcm in ihren Ständern, 

11,72 kg/qcm in den Ständern der Mittel- 

۱ felder, 

7,20 kg/qcm in den Nieten (Abscherung). 

Die Berechnung erfolgte unter Zugrunde- 
legung dieser Werte nach dem in Fig. 13 
der Tafel dargestellten Schema. Die vier 
Mittelfelder wurden in gleicher Weise aus- 
gebildet. Alle hierauf bezüglichen Berech- 
nungen führte man nach der im folgenden 
abgeleiteten, abgekürzten Methode von 
Vierendeel aus und kontrollierte sie durch 
Nachrechnen der Glieder, die sich an den 
in Fig. 13 mit KL bezeichneten Ständer an- 
schließen. 

Die Berechnungsweise gründet sich auf folgende Hypothesen: 

1. Es wird angenommen, alle Streben seien in gleichen Ab- 
ständen von den Knotenpunkten mit Gelenken versehen und ihre 
Masse sei in diesen Punkten vereinigt. 

2. In den einzelnen Gliedern herrschen die in Fig. 14 bezeich- 
neten Längsspannungen, und zwar C C! im Ober- und T T! im Unter- 


gurt. Diese Spannungen sind durch die Gleichung 
CTs M 
1 


gegeben, worin M das Biegungsmoment rechts von den betrachteten 
Gelenken, H der Hebelarm der Spannung ist, die für das entgegen- 
gesetzte Gelenk gesucht wird. 





3. In den Gliedern treten außerdem senkrechte Anstrengungen 
auf, die in Fig. 14 mit m und n in den Gelenken rechts bezeichnet 
sind und deren Größe man aus der Gleichung m + n = E erhält, in 
der E die Beanspruchung in dem Schnitt ist, der durch die be- 
trachteten Gelenke geführt ist. 

Läßt man m — n zu, so kann man m=n= 2 setzen. 

4. Die Halbsáulen werden zur Rechten ihres zentralen Ge- 
lenkes durch eine Querkraft K beansprucht, die gleich C—C! oder 

— Yt 
T—T! ist, d. h. sie ist durch die Gleichung K: = كن‎ bestimmt, 
worin M und M! die Biegungsmomente zur Rechten der Gelenke 
der dem betrachteten Pfeiler benachbarten Glieder sind. 

5. Schließlich ist jede Stütze einer Lángsspannung N unter- 


berechnet, wenn P die rechts von 


der Stütze wirkende Last ist. Die Kraft N äußert sich als Druck- 
wirkung, wenn diese Last am oberen, und als Zug, wenn sie am 
unteren Gurt angreift. 

Sind die hier genannten Beanspruchungen bekannt, so kann 
man die spezifischen mittels der Gesetze über zusammengesetzte 
Biegung bestimmen. So ergibt sich für den Querschnitt SS in 
Fig. 14, der in einem Abstand ] vom rechten Gelenk durch den 
Obergurt geführt ist, die Beanspruchung 

C n.l 
f=—+——, 
o I 
IN 
worin œ die Fläche des betrachteten Querschnittes und I 
Widerstandsmoment ist. IV 

Für die Gitterwerke wurden die Strebenbeanspruchungen nach 
der Ritterschen Methode ermittelt, nachdem man in der oben ge- 
schilderten Weise die äußeren Kräfte bestimmt hatte. 


worfen, die sich zu N =: 


sein 


(SchluB folgt.) 


10500 PS-Peltonrad mit Volutengehäuse 


von der J. P. Morris Company in Philadelphia. 
(Mit Abbildungen, Fig. 192 u. 193 in. Nr. 16 und Fig. 212.) 


(SchluB.) Nachdruck verboten. 

Laufrad und Welle wiegen annähernd 9 t. Ersteres stellt ein 
einziges Bronze-GuDstück dar; die Welle ist mit einer an ihrem 
Ende sitzenden Kupplungsscheibe im ganzen aus Stahl geschmiedet. 
Sie ist in dem größeren Lager 406 mm stark, nimmt nach der 
Mitte hin, wo sie das Laufrad trágt, auf 560 mm zu und verjüngt 
sich nach dem schmalen Ende auf 254 mm im Durchmesser. Un- 
gewöhnlich groB ist der Lagerabstand mit 8240 mm, wodurch denn 





Fig. 212. Z. A.: 10500 PS-Pellonrad mit Volutengehäuse von der J. P. Morris Company in Philadelphia. 


auch die außerordentliche Verstärkung in der Wellenmitte zur Auf- 
nahme des Radgewichtes bedingt wurde. 


Die Durchbiegung der Welle war zu 3,2 mm berechnet worden 
und hat nach der Montage tatsáchlich genau diesen Betrag ergeben. 
Um das Rad dessenungeachtet in die theoretische Achse des Ge- 
háuses zu bringen, montierte man das eine Lager 6,4 mm über dieser, 
so daß das auf der Generatorseite liegende Lager genau in die 
theoretische Achse zu liegen kam und die an der Welle befind- 
liche Kupplungsscheibe auch wirklich in einer Vertikalebene rotierte. 
Der Gefahr des Auftretens von Spannungen in der Kupplung war 
damit vorgebeugt; immerhin nötigte aber diese Anordnung dazu, 
das Geháuse ein wenig schrág gegen den Generator hin geneigt her- 
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zustellen, damit die Gehäuseebene mit der Laufradebene zusammen- 
fiele. Die Erhöhung des einen Lagers hatte naturgemäß das Ent- 
stehen eines achsialen Schubes zur Folge, der sich jedoch als so 
gering erwies, daß er außer den Hartholz-Drucklagern mit Wasser- 
schmierung keine besonderen Vorrichtungen erforderte. Bei einer 
so schweren Welle konnte man selbstverständlich nicht erwarten, 
daß sie sich, wie die dünne De Laval-Welle, bei einer gewissen 
Geschwindigkeit automatisch achsial einstelle, und griff deshalb zu 
den eben erörterten Maßnahmen. 

Zur Regulierung der Wassereinstrómung sind 24 Drehschaufeln 
von 610 mm Breite rund um das Laufrad angeordnet, die durch 
kleine Schubstangen, auf jeder Seite eine, mit zwei Stahlringen ver- 
bunden sind. Letztere sind durch die Stangen a und b in Fig. 212 
mit zwei Kolben c von 1220 mm Durchmesser in zwangläufige Ver- 
bindung gebracht; doch greifen sie nicht unmittelbar an c an, 
sondern durch Vermittlung von Schwinghebeln d, die auf beide 
Ringe gleiche Kräfte übertragen und dadurch Ringe und Kolben 
vor dem Umkanten bewahren, wenn die letzteren zwecks Ver- 
stellung der Schaufeln auf die ersteren einwirken. Jede Beein- 
flussung der Schaufelstellung, mag sie vom Regulator aus oder von 
Hand erfolgen, geschieht durch Vermittlung der Kolben c. Alle 
Zwischenhebel, Winkel usw. sind auf beiden Seiten des Gehäuses 
in gleicher Ausführung vorhanden, damit kein Ecken und Kanten 
entsteht und die Regulatorverstellung überall gleichmäßig zur Wir- 
kung gelangt. Die beiden Hebel- und Stangengruppen stehen durch 
eine das Gehäuse durchdringende Schwingachse f in zwangläufiger 
Verbindung. Der Regulator überträgt seine Bewegung mittels der 
durch die Stange i untereinander verbundenen Hebelsysteme g und h 
auf die beiden Kolben c. Zieht der Regulator die Stange e nach 
oben, so wird das nahe der Mitte des Schwinghebels h liegende 
Gelenk angehoben, wobei h sich um einen gewissen Winkel um 
das rechts liegende Gelenk dreht, so daß das linke Hebelende nach 
oben aufsteigt. Dadurch wird ein Kolbenventil gelüftet, das Druck- 
wasser aus Rohr k unter den Steuerungskolben treten läßt, der 
infolgedessen hinaufgeht und dadurch die Leitschaufeln auf eine 
geringere Durchflußmenge einstellt und, da nun die Schwinghebel- 
mitte vom Regulator festgehalten wird, das linke Hebelende senkt, 
bis das Ventil ganz geschlossen und damit der Zufluß an Druck- 
wasser unterbrochen wird. Geht danach die Stange e nochmals 
hinauf, so wiederholt sich derselbe Vorgang, und senkt sie sich, 
so führt der Steuerungskolben eine der vorigen entgegengesetzte 
Bewegung aus und Öffnet den Leitschaufelkranz. Bei einem Blick 
auf die Fig. 212 sieht man, daß, wenn der Regulator das eine 
Ventil anhebt, das andere nach unten geführt wird, damit beide in 
demselben Drehsinn auf den Leitschaufelring einwirken. Um einen 
der beiden Steuerungskolben außer Betrieb zu setzen, sperrt man 
ihm das Druckwasser ab, wobei sich gleichzeitig ein Überlauf öffnet, 
der das Wasser ungehindert vom einen zum anderen Zylinderende 
strömen läßt. 

Um die Leitschaufeln von Hand verstellen zu können, kuppelt 
man den Regulator ab und dreht ein mit einem Schneckengetriebe 
verbundenes Handrad, wodurch die Schwinghebel und die Steue- 
rungsventile in ganz derselben Weise beeinflußt werden, als wenn 
die Verstellung vom Regulator ausginge. Die Zwischenschaltung 
des hydraulischen Relais auch bei der Regulierung von Hand er- 
wies sich als nótig, weil zur Überwindung der dabei auftretenden 
Widerstände eine sehr beträchtliche Kraft erforderlich ist. Die 
Steuerungskolben üben denn auch die größte je von hydraulischen 
Regulatoren abgegebene Leistung aus. Sie bewältigen eine Arbeit, 
zu der ein Mann eine halbe Stunde gebrauchen würde, in 11/4 Se- 
kunden. Weil aber ein so plötzlicher Abschluß des Leitapparates 
Gefahren mit sich bringen würde, setzte man die kürzeste Zeit zum 
vollständigen Schließen des ganz offenen Leitschaufelkranzes auf 
5 Sekunden an. 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis 


Transmissionsketten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 218—212.) 


Nachdruck verboten. 
Die Länge L einer Transmissionskette der in Fig. 213 
dargestellten Art berechnet sich nach den Ausführungen von 
E. Michelin ,,Machinery* bei einer Teilung P und den Teilkreis- 
Radien r und r, der Kettenräder mit N und N, Zähnen nach der 
folgenden Formel: 





180? + 2.6 1809 —2-« 
ን ጉን apy eNi- 2 + 20.6095 a, 
—ir—r, 


worin «= sin und a=1-cos «a. 





l 
Der Teilkreis-Durchmesser eines Rades von N Zähnen für eine 
Kette der in Skz. 5 der Fig. 213 dargestellten Art mit der Platten- 
breite h ist: 


, m 180? 8 
D ans mit « — ዣ und tg 3 = 


sin o 





-- + COS @. 
m 


Der Durchmesser des Zahnfußkreises ist D'— ከ und der des 
Zahnkopfkreises ist D — ከ. 


Für eine Kette nach Skz. 3 ist der Durchmesser D' = Simca 





` 0 
wo ebenfalls « = ist, und der Durchmesser des Zahnfußkreises ist 


D'—d, der des Kopfkreises D’+d—F, E schwankt zwischen 3 und 
1 mm je nach der Größe der Teilung. Die Zähnezahl soll nicht wesent- 
lich unter 12 betragen, und die Zähne müssen ein Querprofil nach Skz. 2 


mit g -5 aufweisen und eine Breite k erhalten, die zusammen mit 


dem Spiel auf beiden Seiten von je 0,5 bis 1,5 mm das Maß w 
ergibt. Den Gelenkbolzen d der Kette muß man ein gewisses Spiel 





Fig. 213. 


zwischen den Kettenzähnen lassen; denn wenn die Teilung des 
Rades durch die Abnutzung im Betrieb sich gegenüber derjenigen 
der Kette verringert, so wird diese nach Skz. 2 der Fig. 214 im 
Betrieb auf die Zähne hinauflaufen, sie dabei abscheuern und sich 
selbst abnutzen. 


Mit Spiel nach 
Skz. 3 dagegen 
steigt nach er- 
folgter Abnut- 
zung durch den 


Betrieb nur ein 
einziges Ketten- 


5. ቧ 7 + 8. |, 
glied r auf einen 
Zahn, während 
die anderen auch 
weiterhin gut ar- 
beiten. Für das “ < 


treibende Rad Fig. 214. 

gilt nicht das 

gleiche, vielmehr arbeitet nach erfolgter Abnutzung nur noch 
das oberste Glied in Skz. 10. Deshalb muß man zeitweise die 
Teilung der Abnutzung entsprechend vergrößern, und zwar um einen 
solchen Betrag, daß nachher 
immer noch zweiBolzen, wie 
in Skz. 8, an den Zähnen an- 
liegen. Dieses Spielc (5፡2. 4, 
Fig. 213) der Teilung kann 
zwischen 1 bis 6 mm liegen, 
je nachdem die Teilung 
15—50 mm beträgt. 

Eine der englischen Firma 
Westinghousepatentierte 
Transmissionskette ist 
in Fig. 215 in ihren ein- 
zelnen Teilen dargestellt. 
Die ebene Fläche des die 
Platten b zusammenhalten- 
den Bolzens a lehnt sich an 
die der dreikantigen Achse c 
der beiden Platten d an, Fig. 215. 
die durch sechs zwischen- Fig. 213—215. Z.A.: Transmissionsketten. 
gelegte Scheiben e mit l 
Hülse g voneinander getrennt sind. Gegen die Hülse g legen sich 
die Zähne der Kettenräder. Die Scheiben kann man durch die eine 
in Skz. 3 mit e bezeichnete ersetzen. Die so gegen Staub geschützte 
Verbolzung arbeitet ohne Gleiten. 


E ne c ce 

Wegen Raummangels folgt der Schluß des Artikels „Maschinelle 
Einrichtungen im Metropolitan Life Insurance Building in New- 
York“ in der nächsten Nummer. 











Der praktische Maschinen Konstrukteur, 


40. Jahrgang. Nr. 18. 


Begründet von W. H. Uhland. 
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1000 PS Zweitakt-Explosionskraftmaschine 


von Gebr. Körting Aktiengesellschaft in Körtingsdorf bei Hannover. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 44) 
Nachdruck verboten. 


Die auf Tafel 44 wiedergegebene liegende Ventil-Gas- 
maschine, Typus VF 90, ist aufder Niederrheinischen 
Hütte in Duisburg-Hochfeld aufgestellt und wird dort 
mit Hochofengas (Gichtgas) von 850 bis 900 Kal Heizkraft 
pro cbm betrieben. 

Der Arbeitszylinder (vgl. Fig. 5) hat einen Durchmesser von 
0,9 m und einen Kolbenhub von 1.5 m, Gas-(m) und Luftpumpe 
(n. Fig. 2) haben einen gemeinschaftlichen Kolbenhub von 1,2 m. 
Die Gaspumpe m hat einen Zylinder von 1,0 m Durchmesser und 
die Luftpumpe einen solchen von 0.9 m. Der Voreilungswinkel 






| | A یی ہے‎ 
i T BEN 
۲ 


Lë, % 


788281 


1 ag 


d 









1 


Beim Einschub des Kolbens wird die Ladung durch den Treib- 
kolben komprimiert. 

Daraus geht hervor, daß beim Körtingschen Bewegungszy klus 
die vier Vorgünge des Viertaktzyklus auf zwei Hübe verteilt sind. 
Das Ausstoßen der Verbrennungsrückstände und die Einnahme der 
neuen Ladung sind auf die kurze Zeit der Totpunktzone nach er- 
folgtem Ausschub zusammengedrängt. Der mittlere Druck in der 
Gas- und Luftpumpe beträgt nicht mehr als 0,3 At. Da der Ar- 
beitskolben hier die Ladung nicht einzieht, muß sie dem Zylinder 
durch ein Pumpwerk zugeschoben werden, und da es nötig ist, 
daß die Verbrennungsprodukte aus dem Zylinder beseitigt werden, 
der Arbeitskolben dies aber nicht besorgt, so muß die neue Ladung 
selbst die Verbrennungsprodukte aus dem geöffneten Auslaßorgan 
hinausdrängen, um sich an ihre Stelle zu setzen. Dies bedingt 
wiederum, daß die neue Ladung so eingeführt wird, daß sie sich so- 
fort über die ganze Zylinderfläche ausbreitet und so die alte Ladung 
gleichmäßig zurückschiebt; es verursacht aber auch. dal) zwischen 
die Brennladung und die heißen Rückstände eine Schicht indiffe- 
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Fig. 216. Z. A.: Elektrisch angetriebene Portalkrane von der Allgemeinen Elektricitáts- Gesellschaft in Berlin NW. (Text S. 141.) 


der Pumpenkurbel gegenüber der Hauptkurbel beträgt 1109. Das 
Steuerungsschema Fig. 1 läßt den Zeitpunkt für das Öffnen und 
Schließen der Ventile sowie der Auspuffschlitze genau erkennen. 

Das Prinzip der Kórtingschen Zweitaktgasmaschi- 
nen mit doppelter Wirkung wurde gelegentlich der Besprechung 
einer im Jahre 1902 in Düsseldorf ausgestellten 700 PS-Maschine 
schon festgelegt *), so daß hier eine kurze Rekapitulation genügt. 


Die Maschine ist doppeltwirkend, und die im folgenden zu- 
sammengestellten Arbeitsvorgänge vollziehen sich 00 ٤۶ auf 
beiden Seiten des Kolbens. 

Die Ladung wird nach erfolgtem Einschube des Kolbens in der 
Nähe seiner inneren Totpunktstellung entzündet; im Anschluß daran 
entwickelt sich der Arbeitsdruck. 

` Beim Ausschube des Kolbens dehnt sich die verbrannte 
Ladung aus, wobei die Kraft an die Kurbel abgegeben wird. 

Die Verbrennungsprodukte werden in der äußeren Totpunkt- 
zone ausgestoßen, und ebenda wird auch die neue Ladung ein- 
genommen. 


*) Vgl. „Prakt. Masch.-Konstr.‘‘ 1902, Nr. 20 mit Abb., Fig. 265—208. 


renten Gases eingelagert wird, welche die unmittelbare Berührung 
beider und die vorzeitige Entzündung der Brenngase hindert. Diesen 
Anforderungen ist beim Kórting-Zyklus in folgender Weise Rech- 
nung getragen: 

In der Mitte des auswechselbaren Arbeitszylinders a ist ein 
Ring von Schlitzen angeordnet. Der Kolben, dessen Länge gleich 
dem Kurbelhube vermindert um die Länge der Schlitze, also um 
ca. !/,y des Hubes ist, dient selbst als Verschlußorgan der Schlitze 
und zwar wechselweise für die rechte und linke Zylinderseite. 
Die sonst üblichen Auslaßventile fehlen also. 

Die zum Ausblasen der Verbrennungsprodukte und zum Ein- 
tritt der neuen Ladung in Verbindung mit gleichzeitirem Ver- 
drängen des Restes der Verbrennungsgase verfügbare Zeit ist gleich 
der zum Öffnen und Wiederschließen der Schlitze durch den Kolben 
in seiner äußeren Totpunktzone; sie entspricht einer Kurbeldrehung 
um etwa 90° des Kurbelkreises 

Die Einlaßorgane be in den beiden Hauben an den T:nden 


des Zylinders haben die Gestalt einfacher Tellerventile mit Feder- 


verschluß: ihre Spindeln b,c, werden in der aus Fig. 4 ersicht- 
lichen Weise durch die Nocken h, auf der Steuerwelle h durch 
Vermitflung der Gestänge e, f, g gesteuert. 
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Die Eintrittskrümmer i,k, für Gas und Luft sind so geformt, 
daß die austretenden Gase sich gleichmäßig über den Querschnitt 
des Zylinders verbreiten, womit es möglich wird, die Rückstände 
vollkommen zu verdrängen und eine isolierende Luftschicht zu 
schaffen. . 

Für die Ausbildung der Pumpvorrichtung zum Einbringen der 
Ladung waren folgende Gesichtspunkte maßgebend: Um Übelstände 
durch unbeabsichtigte Entzündung von aufgespeichertem Gasgemisch 
zu vermeiden, sollen Gas und Luft durch getrennte Pumpen m, n 
gefórdert werden, und das Gemisch soll sich erst beim Eintritt in 
den Zylinder bilden. 

Die Pumpen sollen so arbeiten, daD die eintretende Ladung 
erst aus reiner Luft und dann aus einem stets gleichbleibenden 
Gemisch besteht; behufs Regulierung der Maschine soll die Menge 
dieses Gemisches gegenüber der Menge der reinen Luft für jede 
Kraftleistung bei jedem Hube geregelt werden. Die Pumpen sollen 
nicht verdichten, sondern nur messen und schieben. Demnach 
müssen sie ihren Hub beendet haben, sobald der Treibkolben die 
Auspuffschlitze beim Einschube wieder geschlossen hat und die 
Verdichtung der Ladung beginnt. Hierdurch wird die Stellung 
der Pumpenkurbel gegenüber der des Treibzylinders bedingt. Da- 
mit die Pumpen stets ein gleichmáfiges Gemisch bilden, sitzen ihre 
Kolben auf der nämlichen Stange, haben also gleiche Bewegung. 
Die Zusammensetzung des Gemisches hängt demnach lediglich von 
dem Kolbenverháltnis der beiden Pumpen ab, das wiederum der 
jeweiligen Qualität des Brenngases angepaßt ist. Ändert sich der 
Brennwert des Gases erheblich, so werden die Abmessungen der 
Pumpen für das schwächste Gas gewählt. Hat man dann einmal 


Gas von höherem Brennwerte zu verarbeiten, so setzt man ihm so | 


lange indifferente Gase zu, bis der Heizwert dem des schwächsten 
Gases gleichkommt. 

Beide Pumpen schieben, wie erwähnt, gleichzeitig nach dem 
Eintrittsventile b, resp. c, hin aus, und zwar durch getrennte 
Kanäle i, k, die erst in der Höhe des Tellers vom Einlaßventile 
miteinander in Verbindung treten. Es besteht also ein langer Rohr- 
kanal (vgl. Fig. 4) zwischen dem Austritt der Gaspumpe und dem 
der Luftpumpe, in dessen Mitte das Eintrittsventil als Ausfluß sich 
befindet; in diesem Kanale müssen sich die Gas- und Luftmengen 
aufhalten, die von den Pumpen wieder gefórdert und schwach 
verdichtet sind, ehe sich das Eintrittsventil óffnet. 

Beim Öffnen des Ventiles wird nun zuerst die Gasart in den 
Zylinder treten, die den Kanal in der náchsten Nachbarschaft des 
Ventiles ausfüllt. Hatte man jetzt durch irgend welche konstruk- 
tive Anordnung erreicht, daß die Luft das Brenngas in seinem Kanale 
zurückgedrängt hatte, so daß sich beim Öffnen des Ventiles zu 
dessen beiden Seiten im Kanal Luft befand, so wird so lange reine 
Luft in den Zylinder gelangen, bis das Gas in seinem Kanale bis 
an das Ventil nachgerückt ist. 

Die Pumpen an sich sind so eingerichtet, daß sie beide zur 
nämlichen Zeit sowohl ausdrücken wie ansaugen. Da aber ge- 
wünscht wird, daß trotzdem die Ladung erst aus reiner Luft und 
dann aus einem, in der Zusammensetzung stets gleichen Gemische 
besteht, so darf die Gaspumpe m nicht gleich mitfórdern, sondern 
muß für eine gewisse Strecke leer gehen, während die Luftpumpe n 
fördert. Die Gaspumpe muß dann die volle Förderung, entsprechend 
dem Kolbenquerschnitt und der jeweiligen Kolbengeschwindigkeit, 
mit einem Male aufnehmen, so daß plötzlich ein Wechsel von 
reiner Luftfórderung zur Fórderung von richtigem Brenngemische 
eintritt. Um das zu ermóglichen, sind beide Pumpen mit Schieber- 
steuerung (00,) versehen, die aber bei jeder verschieden arbeitet, 
und zwar bei der Luftpumpe n so, daß beim Kolbenwechsel auch 
der Wechsel der Saug- und Druckkanäle stattfindet, d. h. das 
Innere der Pumpe von der Verbindung mit dem Saugrohre ab- 
geschnitten und die Verbindung mit dem Druckraume geóffnet wird, 
genau wie bei einem gegen geringen Druck fórdernden Kompressor. 
Bei der Gaspumpe m dagegen erfolgt dieser Kanalwechsel erst nach 
Vollendung eines gewissen Teiles des Kolbenrückhubes, indem die 
Verbindung mit dem Saugrohre und dessen Öffnung nach dem Druck- 
raume hin dann eintritt, wenn der Kolben die erste Periode von 
40 bis 50% seines Einschubes vollendet hat. Während dieser Zeit 
bleibt der Druckraum abgeschlossen, und das beim Saughube ein- 
geholte Gas wird vom Kolben wieder in das Saugrohr zurück- 
befördert. Erst in der zweiten Periode des Einschubes wird die 
Verbindung mit dem Saugrohre geschlossen und die mit dem Druck- 
raume geöffnet. Dann fängt die Pumpe an: zu fördern, und zwar 
sofort mit dem vollen Kolbenquerschnitte und entsprechend der 
jeweiligen Kolbengeschwindigkeit. Während also vorher die Luft- 
pumpe allein förderte, wird jetzt von beiden gemeinsam gefördert, 
und zwar in jedem Zeitteilchen mit gleicher Geschwindigkeit, so 
daß das entstandene Gemisch in seiner Zusammensetzung lediglich 
eine Funktion der Kolbenquerschnitte, also konstant ist. 

Das Einlaßventil wird erst geöffnet, nachdem die Luftpumpe 
zirka den halben Hub gemacht hat. Während dieser Zeit sammelt 
sich die Luft in dem erwáhnten Kanale, und nun tritt der eigen- 
tümliche Zustand ein, daß die Luft im Verlaufe der Verdichtung 
über das Einlaßventil hinaus in den Gaskanal dringt (da die Gas- 
pumpe ja noch nichts fördert) und das Gas zurückschiebt, so daß 
beim Öffnen des Ventiles zuerst von beiden Seiten aus dem Kanal 
reine Luft einströmt und danach, wenn der Luftüberschuß erschöpft 
ist und die Gaspumpe plötzlich die Förderung aufgenommen hat, das 
Gas nachrückt und mit der fortdauernd weiter eingeschobenen Luft 
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im Ventil das richtige Brenngemisch bildet. Es ist also erreicht 
worden, was angestrebt war: es wurde zunächst reine Luft als 
eine isolierende Schicht in den Zylinder geschoben und im An- 
schluß daran ein stets gleichbleibendes Brenngemisch von bestimm- 
ter Zusammensetzung. 

Dieser Vorgang ist auch wesentlich bei der Regulierung der 
Maschine; diese soll so beschaffen sein, daß die Menge des nach 
der reinen Luft eintretenden Brenngemisches der Kraftleistung 
entsprechend verändert wird. 

Auf zweierlei Weise ist diese Aufgabe gelöst: einmal wird der 
Zeitpunkt, in dem der Schieberwechsel der Gaspumpe eintritt. 
hinausgeschoben, das andere Mal wird eine in dem Saugrohre 
der Gaspumpe angebrachte Drosselvorrichtung vom Regulator so 
eingestellt, daß während des Saughubes bei geringerer Belastung 
weniger Gas in die Pumpe einströmt als bei höherer Belastung. 
Im ersten Falle bleibt beim Einschube des Kolbens die Verbindung 
des Zylinders mit dem Saugraume länger offen und entsprechend 
lange die Verbindung mit dem Druckraume geschlossen. Die Gas- 
pumpe fängt also später an zu fördern und liefert dementsprechend 
weniger. Die Qualität des nachher von beiden Pumpen gemeinsam 
geförderten Gemisches bleibt aber, wie gesagt, konstant. Erreicht 
wird die verspätete Förderung, indem man den Gasschieber durch 
eine von zwei verschiedenen Exzentern bewegte Kulisse steuert, 
deren Stein vom Hegulator gehoben und gesenkt wird, genau wie 
bei einer Lokomotive der Einlaßschieber gesteuert wird. Gebr. 
Körting wenden diese Regulierung mit Vorliebe bei den Gebläse- 
maschinen an, die mit ganz verschiedener Umdrehungszahl laufen 
sollen, sie erfordert aber einen sehr schweren Regulator. Eine 
andere Ausführung besteht darin, daß man als Druckorgan selbst- 
tätige Ventile und als Saugorgan einen Schieber mit schrägen 
Schlitzen benutzt, der vom Regulator verstellt wird und auf diese 
Weise die Füllung ändert. 

Die Einwirkung der zweiten Arbeitsweise äußert sich am Dia- 
gramın der Gaspumpe bei geringer Belastung durch ein größeres 
Ansaugevakuum; die Pumpe beginnt erst dann zu fördern, wenn 
beim Druckhub die im Kanal über dem Einlaßventil der Maschine 
herrschende Spannung erreicht ist. Das Verhalten ist also hier 
genau wie bei der Kulissenregulierung: es tritt je nach der Kraft- 
leistung oder Regulatorstellung vorerst mehr oder weniger reine 
Luft in den Zylinder und nachher plötzlich weniger oder mehr 
Brenngemisch von stets gleicher Zusammensetzung. 

Die zuerst eingetretene reine Luft mischt sich infolge 
der eigentümlichen Gestaltung des EinlaBkriimmers i,k, nicht 
mit dem nachher eingetretenen Brenngemische, sondern 
lagertvorihm, so daß dessen Verdünnung nicht zu groß wird 
und auch geringe Mengen noch verbrennen können. 

Die Zündung der Maschine erfolgt durch Magnet-Induktoren. 
von denen auf jeder Seite des Zylinders zwei angebracht sind. Man 
kann den Zeitpunkt der Zündung je nach der verwendeten Gasart 
während des Betriebes der Maschine verlegen. Die Einrichtung 
hierzu bietet auch noch die Möglichkeit, beim Anlassen den Zünd- 
zeitpunkt só einzustellen, daß die Zündung erst nach dem Totpunkt 
erfolgt. Somit ist es möglich, die Maschine ganz langsam angehen 
zu lassen, ohne eine Frühzündung zu erhalten. Bei ganz schwachen 
Gasen ist übrigens eine erheblich zeitigere Zündung nötig als sonst 
üblich. Die Entzündung wärmearmer Gemische an sich macht 
keine Schwierigkeiten. 

Zum Anlassen der Maschine dient PreBluft. Maschinen, an 
denen ein Gebläsezylinder hängt. werden mit Preßluft von 10 At 
angelassen; bei denen ohne Gebläse genügt solche von 6—8 At 
Spannung. Dieser Umstand ist wichtig, da der Druck der Preßluft 
die Höhe der Verdichtung, mit der die Maschine arbeitet, nämlich 
10—12 At, nicht überschreitet; es kann also in der unmittelbaren 
Nähe der Totpunktstellung. wenn die Verdichtung des Gemisches 
am höchsten ist und zugleich die Zündung erfolgt, keine PreßBluft 
eintreten, und die Einleitung der Entzündung wird also nicht 
schädigend beeinflußt. 

Durch die Steuerwelle p wird ein ein- und ausrückbarer Ver- 
teilungsschieber oo, betätigt, der die Preßluft dem Zylinder links 
und rechts zuführt. Wenn gutes Gas vor der Gaspumpe steht. 
genügen gewöhnlich zwei Zylinderfüllungen, damit die Maschine 
ihre Arbeit selbst übernimmt. 

Zylinder a und Arbeitskolben der Maschine werden gekühlt; 
das Wasser für den letzteren strömt durch die durchbohrte Kolben- 
stange ein und fließt durch sie auch wieder ab. Die in dem 
Ventilkopfe befindlichen Stopfbüchsen sind ebenfalls rings vom 
Wasser bespült, das in den Rohren uu, zugeführt wird; die Kühlung 
des Zylindermantels erfährt nur in der Nähe der Auslaßschlitze 
eine kurze Unterbrechung. Untersuchungen der Erwärmung der 
Zylinderwandung haben ergeben, daß diese im Durchschnitt nicht 
so hoch ist, wie die einer mit gesättigtem Dampf arbeitenden 
Hochdruckdampfmaschine. Dadurch, daß man den Kolben kühler 
hält als den Zylinder a, hat man auch die Ausdehnung des ersteren 
in der Hand und für den guten Gang der Maschine eine Gewähr. 

Die Zylinder sind mit Ausblaseventilen versehen, die gleich- 
zeitig als Sicherheitsventile wirken; auch sind Reinigungsluken 
(vgl. Fig. 5) für die Austrittschlitze angebracht. Es hat sich aber 
in der Praxis herausgestellt, daß die Zylinder im Innern sauber 
bleiben. insbesondere ist durch Versuche erwiesen, daß. weil die 
verbrannten Gase einmal von links und einmal von rechts her 
durch die Schlitze ausgestoßen werden. diese selbst meist rein 


bleiben. Die Bildung der Ölkrusten in den Schlitzen wird auch 
dadurch wirksam gehindert, daß die Stege der Schlitze durch den 
darüber gleitenden gekühlten Kolben so kalt gehalten werden, daß 
das Öl an ihnen nicht verdampft. 

Mit Bezug auf die Dispositionsskizze in Fig. 3, 6 und 7 sei 
noch erwähnt, daß dort mit v die Zuleitung für Gas- und mit w 
die Auspuffleitung bezeichnet ist. Im Grundriß Fig. 6 ist auf 
der Seite des Schwungrades rechts vom Regulator die Druckluft- 
leitung, links von ihm die Wasserzu- und abflußleitung sichtbar. 

Die Auspuffleitung w in Fig. 5 ist auch ummantelt (w,) und 
kann gekühlt werden. - 

Die Pumpenarbeit stellt sich für Maschinen dieses Types im 
Durchschnitt auf 6 bis 7 % der indizierten Arbeit. 


Elektrisch angetriebene Portalkrane 


von der Allgemeinen Elektricitüts-Gesellschaft in Berlin NW. 
(Mit Abbildungen, Fig. 216 —222.) 


Nachdruck verboten. 

Der Portalkran gelangt im Hafenverkehr zu immer aus- 
gedehnterer Verwendung, weil er von allen fahrbaren Kranen den 
freien Verkehr der Eisenbahnwagen und Fuhrwerke am: wenigsten 
behindert. Die Portalform läßt eine Durchfahrtöffnung für ein 
oder mehrere Gleise frei, die dem Normalprofil entsprechend eine 
lichte Höhe von mindestens 4,8 m und für jedes Gleis eine lichte 
Weite von etwa 4 m hat. Je nach den Umständen werden die 
Krane als Halbportalkrane oder als Vollportalkrane ausgeführt. 

Bei den Halbportalkranen (Fig. 217) liegen die Fahr- 
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Fig. 217. 
Fig. 217 u. 218. Z. A.: Elektrisch angetriebene Porlalkrane von der Allgemeinen Elektrieitäts- Gesellschaft in Berlin NW. 


schienen nicht in gleichem Niveau. Die Schiene an der Wasserseite 
liegt ungefähr in Höhe der Kaioberkante, während die Laufräder an 
der Landseite auf einer erhöhten — etwa an den Speichermauern an- 
gebrachten — Schiene laufen. Sie sind verwendbar, wenn der Speicher 
in nicht zu großer Entfernung parallel zur Kaimauer verläuft. 

Die Vollportalkrane (Fig. 218) sind nicht an die Nähe 
und die Länge der Speicher gebunden. Sie laufen auf zwei Schienen, 
die meist in gleicher Höhe mit der Kaioberkante liegen. Ihre 
Bewegungsfreiheit ist größer als die der Halbportalkrane. Bei 
beiden kann eine Veränderung der Ausladung dadurch erreicht 
werden, daß der Ausleger von Hand oder durch einen besonderen 

Motor um einige Meter einziehbar gemacht wird. 
l Der Portalkran selbst besteht aus zwei Teilen, dem eigentlichen 
auf Fahrschienen rollenden Portal und dem darauf drehbaren Führer- 
haus mit Triebwerk und Ausleger. 

Das Portal hat vier Laufräder aus Stahlguß, Scheibenräder mit 
doppelten Spurkränzen und breiten zylindrischen Laufflächen. Die 
Hauptträger und Stützen sind teils als Blech-, teils als Gitterträger 
ausgebildet; die vertikalen Portalstützen sind bis dicht über die 
Schienen heruntergeführt und dienen zugleich als Radbruchstützen. 

Zwei als Turmdrehkrane ausgebildete Vollportalkrane 
zeigt Fig. 216. Ein solcher Kran besteht aus einem Turm, der oben 
in eine Spitze ausläuft. Über dieser ist glockenförmig der Ausleger 
mit Führerstand und Triebwerkhaus aufgehängt. Die Winde und 
der Antrieb des Drehwerkes liegen sehr weit nach hinten und dienen 
als Gegengewicht. Horizontaler Druck und Winddruck des Aus- 
legers werden durch 6 auf Flacheisenringe gestützte Rollen übertragen. 

Das Fortbewegen von Kranen auf ihren beiden Fahrschienen ge- 
schieht wegen der kurzen Entfernungen meist von Hand mittels 
Handkurbel und Zahnradübersetzung. Soll das Verfahren durch 
einen besonderen Motor erfolgen, so ist dieser stets nur so stark 
wie der Schwenkmotor zu wählen. Denn während zur richtigen 
Schwenkgeschwindigkeit eine bestimmte Motorleistung, etwa 4---9 
PS, erforderlich ist, ist die Größe der Fahrgeschwindigkeit ziemlich 
gleichgiltig, weil das Verfahren ja nur selten vorkommt. Wählt 
man nun für letzteres die gleiche Motortype. wie für das Schwenken, 
so kann der Schwenkkontroller und Schwenkwiderstand auch für 
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den Fahrmotor benutzt werden; nur ist in diesem Falle auf dem 
Schaltbrett ein Umschalter anzubringen. Die Mehrausgaben für 
den elektrischen Fahrwerksantrieb werden hierdurch wenigstens 
auf das erreichbare Minimum herabgedrückt. 

Das Portal erhält noch einen sehr wichtigen Teil: den zwischen 
den oberen Portalträgern gelagerten Drehzapfen, um den sich 
der eigentliche Kran dreht. Auf dem Portal ist ferner zentrisch 
zu diesem  Drehzapfen der Zahn- und Laufschienenkranz auf- 
geschraubt, auf dem die Laufräder des Kranes rollen. Der obere 
Teil des Portals ist begehbar und durch Geländer geschützt; eine 
Leiter ermóglicht ein bequemes Besteigen des Krans. 

Der eigentliche, um den Zapfen drehbare Kran besteht aus einer 
Eisenkonstruktion, die in der Mitte das Lager für den Zapfen 
enthält. Ferner sind darin die Laufrollen für das Schwenkwerk 
gelagert; nach der einen Seite entwickelt sich der Ausleger mit 
Rolle. Um den Drehzapfen herum sind nun die beiden Triebwerke, 
Hub- und Schwenkwerk, sowie die Kontroller so angeordnet, dai 
der Kranführer von seinem Stande aus die Last in allen Hóhen- 
lagen gut verfolgen kann. Die letzteren Teile sind durch ein 
Führerhaus geschützt. 

Die Standfestigkeit des Portalkranes ist so groß, daß ein Ab- 
heben der beiden hinteren Rollen des eigentlichen Drehkranes bei 
der normalen Last nicht stattfindet. Die hinteren Laufräder des 
Portals ruhen bei einer um 23 größeren Last noch auf den Schienen. 
Abheben eines der unteren Laufräder, also Kippen des Gerüstes 
bei rechtwinkliger Stellung des Auslegers zum Portalgerüst, tritt 
bei normaler Belastung nicht ein. 

In den Hamburger Häfen sind bereits über 200 Portalkrane 
in Betrieb, so daß Hamburg nach dieser Richtung hin allen an- 
deren Häfen weit voraus ist. Eine eingehendere Beschreibung 
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Fig. 218. 


des elektrischen Teils dieser als vorbildlich geltenden Krantypen 
dürfte deshalb angebracht sein. 

Bei den ersten Ausführungen dieser Art wurde, dem der- 
zeitigen Stand der elektrischen Kraftübertragung entsprechend, zum 
Antrieb des ganzen Kranes ein einziger Motor verwendet, der 
dauernd in einer Richtung lief und mittels Wendegetriebes die Hub- 
und Drehbewegung hervorbrachte. Diese Ausführungen befrie- 
digten so wenig, daß eine Einführung im großen Umfange ausblieb. 

Erst die Ausbildung des Einzelantriebes und die Verwen- 
dung des Hauptstrommotors bewies schlagend die Überlegenheit des 
elektrischen Antriebes gegenüber allen bisherigen Systemen. Beim 
Einzelantrieb wird jede Bewegungsrichtung durch einen besonderen 
Motor hervorgerufen, also das Heben und Senken der Last durch 
den Hubmotor und das Schwenken des Krans durch den 
Schwenkmotor. Da die Motoren mittels Reversierkontroller ebenso 
gut nach der einen, wie nach der anderen Richtung liefen, so 
fielen zunächst die Wendegetriebe fort. Der Hauptstrommotor hat 
ferner ein hohes Anzugsmoment, er läuft unter voller Last an; 
mithin werden auch die Reibungskupplungen entbehrlich. Jeder 
Motor wurde also unter Wegfall aller bisher üblichen Zwischen- 
glieder direkt mit seinem zugehörigen Triebwerk gekuppelt, und 
es entstanden so zwei vollständig getrennte Triebwerke, das Hub- 
werk und das Schwenkwerk, zwischen denen keine andere mecha- 
nische Verbindung mehr bestand, als daß beide auf dem drehbaren 
Teil des Kranes angeordnet waren. Hierdurch wurde naturgemäß 
der maschinelle Teil des Kranes auferordentlich einfach und über- 
sichtlich, jeder Motor arbeitete jetzt nur so lange, bis die Last an 
der gewünschten Stelle war, alle Leerlaufsverluste waren vermieden, 
Abnutzungen der Triebwerksteile kaum merkbar. 

Nach diesen Grundsätzen wurden die 52 Portalkrane am Ame- 
rika- und O'Swaldkai im Jahre 1897 ausgeführt, und gleich diese 
erste Anlage war in allen Teilen so richtig entworfen, dal die be- 
deutenden Nachlieferungen nach denselben Grundsätzen erfolgten. 
Die Verbesserungen, die im Laufe der Jahre eintraten, erstreckten 
sich nur auf Einzelheiten. 

Bei den Halbportalkranen befinden sich an der Schuppenwand 
Anschlußkästen (Fig. 219), die vom Obersteg aus dem Kran- 





führer zugänglich sind. Jeder Kasten enthält zweipolize Schalter 
und Sicherungen und ist so eingerichtet, daß beim Öffnen des 
Deckels die Sicherungen spannungslos werden. 

Bei den Vollportalkranen ist das Hauptkabel unterirdisch ver- 
legt; hierbei haben sich die besonderen Erdanschlußkästen (Fig. 220) 
wegen ihres vollständig wasserdichten Verschlusses bewährt. 

Von den Anschlußkästen wird mittels Stöpsels der Strom durch 
ein Doppelkabel dem Kran zugeführt. Das Kabel ist ein durch 
eine geeignete Umhüllung gegen Beschädigungen geschütztes bieg- 
sames Gummikabel, das nicht auf eine Kabeltrommel aufgewickelt, 
sondern einfach über eine Aufhängestütze geschlungen wird. Die 
Stromzuführung (Fig. 221) vom Unterwagen zum drehbaren Ober- 
teil erfolgt bei den Vollportalkranen durch 2 Schleifringe. bei den 
Halbportalkranen, deren Ausleger nicht ganz herumschwenkt, eben- 
falls mit einem biegsamen Kabel durch die hohle Drehsáule. Um 
die Montage móglichst einfach zu gestalten, sind vor und hinter 
dem Drehzapfen Klemmbretter angebracht, an die die Kabel mit 
Kabelschuhen angeschlossen sind. Die am Kran festverlegten Lei- 
tungen bestehen aus eisendrahtarmiertem Gummikabel mit Blei- 
mantel, sogen. Schiffskabel. 

Das Hubseil ist ein rundes, 20 mm dickes, flachlitziges, 
rechts und links gewundenes TiegelguDstahl-Drahtseil mit sehr ge- 
ringer Neigung zum Drall. Die Übertragung dieser Drehung auf 
die Last wird noch dadurch vermindert, daB der Haken auf Kugeln 
drehbar aufgehängt ist. 

Die Seiltrommel wird vom Hubmotor (Fig. durch ein ein- 
ziges Zahnradvorgelege angetrieben, das in einem zweiteiligen gub- 
eisernen Gehäuse vollständig eingekapselt ist. Die Übersetzung 
des Zahnräderpaares beträgt 1:8. Die Zähne sind eingefriist; das 
"kleine Zahnrad besteht aus geschmiedetem Stahl, das große aus 
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Selbstfahrende Trockenbagger 


von The Vulean Iron Works Co. in Toledo, Ohio. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 42.) 


Nachdruck verboten. 

Zur Ausführung umfangreicher Erdarbeiten stehen in Europa 
verhältnismäßig billige Arbeitskräfte zur Verfügung, und deshalb 
trifft man Trockenbagger — wie diese Maschinen im Gegen- 

satz zu den unter Wasser arbeitenden, kurzweg Bagger genannten 

Maschinen bezeichnet werden — bei uns weit seltener an als in 
Amerika, wo Osgood den Typ des Kran-Stielbaggers ge- 
schaffen hat. 

Bei der großen Leistungsfähigkeit dieser Maschinen sind je- 
doch auch bei uns sehr wohl Fälle denkbar, in denen sie ernstlich 
mit der Handarbeit in Wettbewerb zu treten vermögen. Es sind des- 
halb auf Tafel 45 verschiedene Größen eines selbstfahrenden 
Trockenbaggers des Osgoodschen Systems nach Aus- 
führungen von The Vulcan Iron Works Co. in Toledo, 
Ohio, Amerika, dargestellt worden. 

Als diese Firma den Bau von Trockenbaggern aufnahm, er- 
7011106 sie nur zwei Größen, die sie als „Giant“ (Riese) und als 
„Little Giant“ bezeichnete. Die Gewichte dieser beiden Maschinen 
(40 und 18 t) wuchsen im Laufe der Zeit infolge immer größerer 
Verstärkungen auf 60 und 26 t an. In der letzteren Ausführung 
ist „Little Giant“ in Fig. 1 und 3—3 der Tafel 45 dargestellt. Als 
dann aber die Abnehmer noch größere Leistungen verlangten. schuf 
man den in Fig. 2, 6, 7 und 9 der Tafel wiedergegebenen Typ 
„Giant Spezial“ von 70 t und „.Giant-A“ von 90 t Gewicht. und da 
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Fig. 219 u. 220. Z. A. Elektrisch angetriebene Portalkrane von der Ailgemeinen Elektricitáts- Gesellschaft in Berlin NW. 


Stahlguß. Die Trommel hat bei den neueren Ausführungen einen 
Durchmesser von 500 mm, der Hubmotor macht bei 30 bis 32 PS 
etwa 260 Umdrehungen in der Minute. 

Das kleine Rad sitzt auf einer Welle, die in zwei Lagern läuft, und 
ist mit der Welle des Hubmotors durch starre Kupplung verbunden. 

Der Hubmotor ist das wichtigste Glied des ganzen Krans, da er 
eine Leistung von etwa 32 PS besitzt und etwa */ፈ des Wattstunden- 
verbrauchs eines vollen Kranspiels absorbiert. Es ist daher nur 
natürlich, wenn der Entwicklung des Hubmotors eine ganz be- 
sondere Sorgfalt gewidmet wurde. 

Der Hauptstrommotor hat die für Krane überaus wertvolle 
Eigenschaft, bei geringerer Belastung von selbst schneller zu laufen. 
Infolge der geringen Tourenzahl besitzt er ein hohes Anzugsmoment 
und kommt also rasch auf seine volle Tourenzahl. Wenngleich 
diese beim Heben des leeren Hakens stark zunimmt, so liegt die 
Leerlauftourenzahl weit unter der Grenze, bei der die Wicklung 
des Ankers infolge zu großer Zentrifugalkraft gefährdet wäre. An 
ein Durchgehen des Motors ist also gar nicht zu denken. 

Hervorragend durchgebildet ist der Motor in konstruktiver 
Hinsicht. Das rauhe Klima, besonders der hohe Feuchtigkeits- 
gehalt der Atmosphäre, nötigen dazu. die Motoren in geschlossener 
Form auszuführen. Sie haben deshalb ein zweiteiliges, in Höhe der 
Achse geteiltes, massives Gehäuse; Anker oder Feldspulen können 
mithin auf bequemste Weise herausgenommen werden, ohne daß 
der Gehäuseunterteil abzuschrauben wäre. Beim Wiedereinsetzen 
des Ankers braucht also nichts neu ausgerichtet zu werden. Siamt- 
liche bearbeiteten Teile sind nach Schablone hergestellt, so daß 
sie gegenseitig vertauscht werden können. Die Klappen zur Be- 
sichtigung des Kollektors sind leicht und bequem lösbar, die Bürsten 
mit den Bürstenhaltern so angeordnet, daß ihre Bedienung nach 
Öffnung der Klappen in einfachster Weise erfolgen kann. Die 
Kabelaustritte aus den Motoren sind geschützt, so daß eine un- 
beabsichtigte Beschädigung beim Begehen des Führerhauses aus- 
geschlossen ist. Die sparsame Ringschmierung ist so ausgebildet, 
daB weder während des Betriebes, noch beim Nachfüllen Öl in das 
Innere des Motors dringen kann. 

Der Hauptwert dieser konstruktiven Einzelheiten liegt darin, 
daß die Bedienung im Betriebe in jeder Hinsicht erleichtert wird. 

——— (Fortsetzung folgt.) 








auch nach Maschinen geringerer Arbeitskraft eine nicht unbe- 
deutende Nachfrage vorlag, baute man die in Fig. 8 der Tafel 


dargestellte „Baby Giant“. 

Alle diese Ausführungen sind in ihren Hauptzügen wesens- 
gleich. Das Schöpfgefäß w, das das Erd- oder Steinmaterial los- 
löst und es an geeigneter Stelle, z. B. in bereitstehende Lowries 
ablädt, ist an einem Stiel w, befestigt. der in einem kranartigen 
Ausleger gelagert ist. Der letztere läßt sich, wie insbesondere 


Fig. 1 der Tafel erkennen läßt, um seine senkrechte Drehachse y 
nach rechts und links herumschwenken, so daß das Fahrzeug 


seinen Standort nicht zu verlassen braucht, wenn das vom Schöpf- 
gefäß aufgenommene Material abgeladen werden soll. Die Ar- 
beitsweise dieser Bagger ist somit sehr einfach. Das Schöpfgefäl w 
wird unter spitzem Winkel unten gegen die abzutragende Dóschuug 
oder dergl. herangeführt und mittels eines vorn angreifenden 
Flaschenzuges w, (Fig. 3), der oben am Ausleger gelagert ist, um 
den Drehpunkt des Stieles wą emporgezogen. Dabei löst er das 
Material, Erde, Steine, Kohle oder auch Eisenerz, und erreicht 
gefüllt seine höchste Stellung. Nun wird der Ausleger gedreht. 
bis der Kübel sich -gerade über dem Transportwagen oder derel. 
befindet; ein Zug an der Schnur des Armes g, öffnet die Boden- 
klappe des Kübels, der sich nun rasch entleert. Darauf wird der 
Ausleger wieder in seine Arbeitsstellung zurückgeführt. Das 
Fassungsvermögen eines solchen Kübels ist meist recht beträcht- 
lich: so nimmt schon das Gefäß des kleineren Typs „Little Giant“ 
etwa 13 cbm auf. Unter Beziehung auf die Figuren 1 und 3—5 
der Tafel möge er eingehender erläutert. werden. da gerade diese 
Größe für deutsche Verh 111ከ1556 vorzugsweise in Betracht kommen 
dürfte. 

Die Maschine ist für solche Arbeiten bestimmt. die nicht um- 
fangreich genug sind, um die Anschaffung eines der in Amerika 
gebräuchlichen schwereren Typen mit ihren Schienen, Lokomotiven 
und Wagen und dem infolge ihrer großen Gewichte hohen Selbst- 
verbrauch an Kohlen ökonomisch gerechtfertigt erscheinen zu lassen. 
Sie ist überall da am Platze, wo es sich darum handelt. unter Be- 
seitieung der Handarbeit Durchschnitte mittlerer Größe herzu- 
stellen, Kanäle auszugraben oder Böschungen und Dämme aufzu- 
werfen. Nie entwie kelt dabei eine Leistung von 200 bis über 
1000 chm täglich, je nach der Beschaffenheit des Fördergutes. Als 
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nützlich erweist sich hier oft ihre Eigenschaft, als Hebezeug zum 
Transport von Lasten beliebiger Art, z. B. Achsen oder Maschinen 
zu dienen. Bei der gewöhnlichen Ausführung sind alle Teile ge- 
nietet, doch können sie zum Transport in überseeische Länder 
auch durch Schrauben miteinander verbunden werden und lassen 
sich dann leicht auseinandernehmen. In letzterem Falle kommt 
es sehr zu statten, daß die Einzelteile, soweit sie aus Guß bestehen, 
mit fortlaufenden, eingegossenen Nummern versehen sind. Dies 
ist auch für den Abnehmer im Falle der Nachbestellung auszu- 
wechselnder Teile sehr angenehm. 

Das 7 m lange und 2,12 m breite Wagengestell des „Little 
Giant“ ist aus 20 cm hohen I-Trägern, Winkeln und Platten zu- 
sammengenietet und mit 6,5 mm starken Stahlplatten abgedeckt. 
Zum Drehen des Auslegers dient die Dampfmaschine h, Fig. 3, 
und zum Lastheben sind die beiden Dampfmaschinen f bestimmt, 
die man auf die Vorderräder kuppeln kann, wenn die Bagger- 
maschine ihren Standort verändern soll. Der aufrecht stehende 
Dampfkessel b von 1,22 m Durchmesser ist 2.30 m hoch und von 
107 Röhren durchzogen, die 5,7 cm 
stark und 1.50 m lang sind. Unter 
dem Gestell hängt der 1,83 X 2.44 X 
0,5 m messende Wassertank, dessen 
Inhalt (2725 1) für einen halbtägigen 
ununterbrochenen Betrieb ausreicht. 
Der in Fig. 3 hinten am Wagen er- 
sichtliche Kohlenbunker läßt sich 
leicht abnehmen. 

Das zylindrische Baggergefäß w 
von 1$ cbm Fassungsvermögen ist aus 
Stahlplatten und schmiedeeisernen 
Bändern zusammengefügt und mit drei 
Zähnen aus Schmiedeisen mit Stahl- 
spitzen versehen. Durch geeignetes 
Zusammenwirken des Flaschenzuges 
wo und des Stieles w, wird es in der- 
selben Weise gegen das Erdreich ge- 
führt, wie der Arbeiter eine Schaufel 
bewegt. Der Stiel ist nämlich aus 
zwei 3,66 m langen 20 cm-I-Eisen zu- 
sammengesetzt, deren jedes an der 
Unterseite eine Zahnstange trägt. In 
diese greifen Zahntriebe ein und 
schieben den Stiel je nach Bedarf vor 
oder zurück. Weiter faßt an dem 
Schöpfkübel w der genannte Flaschen- 
zug an, dessen Zugkette 22 mm Glied- 
stirke besitzt. Diese wird je nach 
dem Drehsinn der Trommel f, auf- 
oder abgewunden. Die Kraft hierzu 
liefern die beiden liegenden umsteuer- 
baren Dampfmaschinen f mit 178 mm 
Zylinderdurchmesser und 280 mm 
Hub, die durch Kolbenschieber ge- 
steuert werden. Der Kolbenstangen- 


durchmesser betrigt 80 mm. Die 
Dampfmaschinenleistung wird durch 
die Maschinenwelle f, Fig. 4 u. 5, 520008 
mittels einer Stirnradübersetzung von Pie sede 
158 bzw. 2073 mm Durchmesser und Fig. 221 u. 222. Z. A: 


100 mm Radbreite mit Lederbelag auf 


die Trommel f, von 356 mm Durchmesser und 581 mm Länge über- | 


tragen. Die Trommelwelle ist 120 mm stark. 

Zum Drehen des Auslegers ist die kleine umsteuerbare Dampf- 
maschine h, Fig. 3. von 127 mm Zylinderdurchmesser und 152 mm 
Hub angeordnet, die ebenfalls durch eine Stirnradübersetzung von 
158 bzw. 914 mm Durchmesser und 82 mm Radbreite die Winde- 
trommel h, von 20 cm Durchmesser und 428 mm Länge in Um- 
drehung versetzt, von der die 19 mm starke Kette h. abläuft und 
über die Leitrollen hg und hg der Drehscheibe h, zugeführt wird, 
an der sie einstellbar (vgl. Fig. 4) befestigt ist. Eine auf der 
anderen Seite der Drehscheibe befestigte gleiche Kette leitet zur 
Trommel zurück. Die Scheibe h, besitzt einen Durchmesser von 
3.00 m und ist aus Stahlplatten und Winkeln genietet. Der Aus- 
leger besteht aus 23 cm hohen I-Stahlträgern, die durch Winkel 
und Platten versteift sind. Die aus Stahl gegossene Säule y hat 
203 mm Durchmesser. 

Der beschriebene Trockenbagger bewegt sich mit eigener Kraft 
auf Straßen und festem Boden; grófere Steigungen werden durch 
Vorspann überwunden. Die Hinterradachse schwingt um einen 
vertikalen Drehzapfen und wird mittels eines Steuerrades m, ein- 
gestellt. An Bedienungsmannschaften sind ein Maschinist, ein 
Kranführer, ein Heizer und zwei Erdarbeiter erforderlich. 

Bemerkenswert ist. daß bei diesem Baggersystem eine verlorene 
Hubhöhe vermieden ist; denn das Schöpfgefäß wird nur auf die 
Höhe des obersten zu lösenden Materiales gehoben, alsdann in der 
beschriebenen Weise horizontal zur Seite geschwenkt, um darauf 
das Fördergut nach Öffnen der Bodenklappe niederstürzen zu 
lassen. Entsprechend kann man aber auch bei Aufschüttungs- 
arbeiten das aus dem Boden gelöste Erdreich auf eine gewisse 
Höhe fördern. 
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Maschinelle Einrichtungen im Metro- 
politan Life Insurance Building in New-York. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 40 und Abbildun;, Fig. 194 in Heft 16.) 


(Schluß.) 


Die Aufzugsanlage umfaßt 42 Personen- 
aufzüge im Hauptbaue und fünf im Anbau; sechs weitere wer- 
den im Turmbaue Aufstellung finden. Von den Aufzügen im 
Hauptbaue gelten 34 nur als Personenaufzüge, drei davon sind je- 
doch so stark, daß damit sogar Geldschränke und sonstige große 
Lasten gehoben werden kónnen; sechs Aufzüge stellen reinc Lasten- 
aufzüge dar, auch von ihnen ist einer für Geldschranktransport 
zu brauchen. Von den Aufzügen im Anbaue dienen vier dem Per- 
senen-, einer dem Lasten- und einer dem Geldschranktransport. 

Der Betrieb aller dieser Aufzüge erfolgt durch Druckwasser 


Nachdruck verboten. 


und Lasten- 





222. 


Fig. 
Elektrisch angetriebeno Portalkrane von der Allgemeinen | Eiektricitáts- Gescllschaft in Berlin NW. 


von 850 ዌ per [ |" Spannung, welches durch eine zentrale Pumpen- 
anlage b, b, vo, im Raume A herangeschafft wird. Die drei 
Pumpen sind imstande, einen Druck bis zu 900 {f e zu erzeugen, und 
stehen durch doppelt vorhandene Zuleitungen (kk,) mit den Ma- 
schinen (1—1,) der Aufzüge (1—42) im Gebäude in Verbindung. 
Daneben aber sind sie an ein mit Verteilungsbottichen (s) auf 
dem Dach arbeitendes Verteilungssystem (Rohre 19, 20, Fig. 11) an- 
geschlossen. Um den Druck konstant zu erhalten und in Fällen. wo 
eine Anzahl Aufzüge schon angestellt sind, ehe die Pumpen selbst im 
vollen Gange sich befinden, Druckwasser in genügender Menge zu 
haben, sind mit dem Drucksystem Akkumulatoren g—g, verbunden. 
Diese sind, wie Skz. 194 zeigt, der Bequemlichkeit halber auf die 
einzelnen Bauten so verteilt, daß eben jene Gruppen g—g, ent- 
standen. 

Geringe Veränderungen im Druck, wie sie als unmittelbare 
Folge des Anlassens und Abstellens einzelner Aufzugsmaschinen 
auftreten, werden durch Luftkammern unschädlich gemacht. Jeder 
Akkumulator trägt eine weiter unten beschriebene Hubbegrenzungs- 
einrichtung, um Hubüberschreitungen zu verhindern. Die Aufzugs- 
maschinen sind bis auf wenige Ausnahmen liegender Bauart und da- 
neben wohl auch die ersten liegenden Otis- Aufzüge für hohen 
Druck überhaupt. 

Die Pumpenanlage umfaßt drei Hochdruckpumpen mit je drei 
liegenden Zylindern bb, b, vonder Laidlaw-Dunn-Gordon 
Co. in Cincinnati, Ohio. Die Dampfkolben sind mit den Plun- 
gern der Pumpen direkt gekuppelt (vgl. Fig. 1); von den Zylindern 
sind zwei Niederdruck-, der in der Mitte liegende dritte ist ein 
Hochdruckzylinder. Letzterer hat aufrecht gestellte. die beiden 
außen liegenden Zylinder liegende Corlißschieber. Die Hochdruck- 
zylinder der drei Pumpen b b, bh, haben 20, die Niederdruckzylinder 
30" Bohrung. Der gemeinsame Hub aller neun Kolben stellt sich 


auf 24". Die Plunger der neun Pumpen haben 10" Durchmesser. Der 
Dampf tritt aus der Heißdampfleitung der Kesselanlage mit 150 ge 
Spannung in die drei Hochdruckzylinder der Pumpenanlage ein, 
leistet in den Zylindern Arbeit und geht sodann in die Niederdruck- 
zylinder. Nach dem Garantieschein sollen 26 ® Dampf auf die 
indizierte PS verbraucht werden. 

Die Pumpen sind doppeltwirkende Plungerpumpen mit auDen- 
liegenden Packungen und von oben zugänglichen Ventilen (vgl. 
Fig. 1). Sie drücken durch Vermittelung der beiden 8" in der 
Akkumulatorengrube liegenden Hauptrohre kk, in zwei Systeme 
doppelt vorhandener (10—15 und 11—14) Hochdruckwasserzulei- 
tungen. In die 8" Verbindungen sind Rückschlagventil und Beipaß- 
ventil eingebaut, ebenso enthält jede Niederspannungsleitung (18 
bis 20 Fig. 11) ein Sicherheitsventil, um das Überschreiten eines ein- 
gestellten Hóchstdruckes zu verhindern. 

Kleine hydraulische Zylinder, welche mit dem Druckverteiler 
zusammenhängen, öffnen bei geschlossenem Absperrorgan einen 
Umlauf zwischen dem Druckstutzen der Pumpe und der Saugseite 
und ermöglichen es dadurch der Pumpe, langsam und bei ver- 
minderter Geschwindigkeit weiter zu arbeiten. Werden dann die 
Pumpen von neuem auf Druckwasserlieferung gestellt, so sperrt 
sich der Beipaß automatisch ab, während das Druckrohr geöffnet 
wird, 

Der selbsttätige Regler besteht aus einem elektrisch betätigten 
Drosselmechanismus in der Dampfzuleitung jeder Pumpe, welcher 
den Dampfzufluß unterbindet, wenn die Benutzung der Aufzüge 
so weit herabgeht, daß die Akkumulatorenkästen ihre oberste Lage 
einnehmen. Die diesbezügl, erforderliche Kontrolle wird durch die 
sechs Akkumulatoren g im Maschinenraume A besorgt, welche mit 
den Druckverteilern Kk, verbunden sind und deren Gewichtskästen 
sich konform mit den Druckschwankungen im Aufzugsdienst auf und 
nieder bewegen. Jeder von ihnen hat elektrische Kontakte als obere 
Hubbegrenzer, welche so eingestellt sind, daB in dem Augenblick, 
wo der letzte der sechs Kästen g in seiner Höchstlage angekommen 
ist, ein elektrischer Stromkreis geschlossen wird. Das setzt den So- 
lenoiden an den Drosselventilen der Dampfpumpen in Aktion, 
wodurch der Kesseldampf abgesperrt wird. Der zu diesem Zwecke 
eingeschaltete Mechanismus umfaßt einen Wasserdruckzylinder in 
Verbindung mit einem durch den Solenoiden betätigten Regulier- 
ventile, das auf ein Chronometerventil im Fußdampfrohre wirkt. 
Die elektrischen Stromschlußmechanismen sind einfache Klemmen 
an den Gewichtskästen der Akkumulatoren, welche im richtigen 
Moment mit festen Kontakten an den Führungen der Kästen in Be- 
rührung kommen. Der benutzte Strom wird mit 110 Volt der 
Lichtleitung im Gebäudekomplexe entnommen. 

Die Kontakte an den verschiedenen Akkumulatoren sind in 
Reihe derart geschaltet, daß der Regulator erst rückt, nachdem alle 
Gewichtskästen g ihre Höchstlage eingenommen haben. 

Wenn dann die Aufzüge wieder anfahren und dem Druckwasser- 
verteilungssystem Wasser entnehmen, so verläßt der Gewichts- 
kasten des ersten Akkumulators seine Höchstlage. Dadurch wird 
der Strom unterbrochen, das Solenoidventil ausgelóst und das Drossel- 
ventil wieder geóffnet. Die neben der Kontakteinrichtung der 
größeren Sicherheit halber noch in dem Pumpendruckrohr einge- 
bauten Sicherheitsventile sind auf 900 $e Druck eingestellt. 

Im ganzen sind an das Verteilungsnetz für Druckwasser zwólf 
Akkumulatoren angeschlossen, von denen die sechs (g) im 
Maschinensaale A den Kern der Anlage darstellen, indem sie, wie 
schon gesagt, unmittelbar mit dem Hauptverteiler für Druckwasser 
zusammenhängen. Sämtliche Akkumulatoren g—g, sind mit direkt 
belasteten Tauchkolben von 16" Durchmesser versehen. Das Be- 
lastungsgewicht des einzelnen Plungers stellt sich auf 17000 % 
Gußeisen, was einem Maximaldrucke von 850 (je entsprechen 
würde. Die Gewichtsringe umfassen den Zylinder lose und werden 
von schweren Gußtraversen an Stahlankern gehalten (vgl. Fig. 1 
u. 2, Taf. 40). Hubbegrenzer verhindern je nach der Höhe des 
Raumes, in dem der betreffende Akkumulator gerade aufgestellt 
ist, eine Überschreitung des zulässigen Maximalhubes von 8 resp. 10’. 
Nur ein einziger Akkumulator besitzt einen Hub von 20’. 

Die Verteilung des Druckwassers auf die Aufzugsmaschinen ist 
durch ein doppeltes System von 8" Rohrleitungen (kk,) sicher 
gestellt. Beide Rohrstränge sind aus Gußstahlflanschenrohren zu- 
sammengesetzt und so miteinander gekuppelt, daß man alle Pumpen 
auf alle Akkumulatoren arbeiten lassen kann. Die beiden Haupt- 
sammler k k, erstrecken sich durch die ganze Länge der Akkumu- 
latorgrube, d. h. sie sind 55' lang. Von den doppelt verlegten 8" 
Speiseleitungen 10—13, welche das Wasser den Aufzugsmaschinen 
1 und پا‎ zuführen, sind Nebenstrünge abgezweigt, so vom Doppel- 
strange 12, 13 ein Doppelstrang nach den Aufzugsmaschinen 1,1, für 
die Aufzüge 9, 14, 30 und 31 von 7” Weite. Ebensolche Abzwei- 
gungen finden sich dann auch in Form der Stränge 14, 15 für die 
Aufzugsgruppe f, mit den Aufzügen 24—25 usw. (Vgl. Planskizze 
Fig. 194, worin mit ff, usw. die Tanks der betreffenden Aufzugs- 
gruppen, mit l usw. die Maschinen der Aufzüge und mit den Zahlen 
.... 20, 25, 27 usw. die Aufzüge selbst bezeichnet sind.) Die Rohr- 
stringe sind in Schmiedeisen mit angeschraubten Flanschen aus- 
geführt, die Abdichtung erfolgte durch Kupferringe. Die Ventile 
sind nach dem Cranetyp mit Stahlgeháuse ausgeführt und vor 
dem Verlegen gleich den Rohren auf 2500 tf Wasserdruck geprüft. 

Das Rückleitungssystem hat einen einzigen Hauptstrang, wel- 
cher neben den Zuleitungen (k, k, 10, 11 usw.) liegt, alle Teile 
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des Gebäudekomplexes durchläuft und in seinem Querschnitt um 
ca, 50 99 größer ist als die Zuleitungen. Im Maschinenraume er- 
weitert sich der Rückleitungsstrang zu einem 12” Sammler, welcher 
an den in der Akkumulatorengrube aufgestellten Druckverteilungs- 
tank f, resp. f,, Fig. 194, und f, Fig. 11, Taf. 40 endet, der als 
Luftpuffer dient. Von den beiden Tanks f,f, geht ein 16" Ring- 
Saugrohr b,, Fig. 11 unter den Pumpen b entlang und steht mit 
jeder der letzteren (b b, bə) durch 10" Stutzen in Verbindung. Als 
Material wurde für das ganze Niederdruckwasserleitungssystem 
Schmiedeisen benutzt; die Flanschen sind durch Aufschrauben fest- 
gemacht, ferner fanden Cranesche Absperrschieber und Fittings 
Anwendung. Die großen Zuflußtanks (s. Fig. 11) sind auf dem 
Dach des Gebäudes, also oberhalb der Zylinder der Aufzugsmaschi- 
nen, aufgestellt. ` : 

Der wichtigste Vorteil des hier angewandten Aufzugssystems 
liegt in der Kontrolle der Aufzugsmaschinen. Ein Seil, welches 
durch den Förderkorb geht, betätigt ein Steuerventil an der Ma- 
schine, welches den Zu- und Abfluß des Wassers zu und aus einem 
Motorzylinder zur Betätigung des Hauptventiles regelt. Das letz- 
tere besteht in einem Kolbenventil mit Schlitzen, welches den 
Plunger der hydraulischen Aufzugsmaschine nach Bedarf unter 
Hochdruck oder Entleerung setzt. Die Anwendung des Motorzylin- 
ders, sowie die eines niedrigen Wasserdruckes im Steuerorgan z, 
Fig. 8, auf dem Motorzylinder q, Fig. 11, und des regulären Drei, 
druckes war erforderlich, um mit dem Hochdrucksystem sachgemäß 
arbeiten zu können. Für den Niederdruckbetrieb genügt die Rück- 
laufspannung von 80 Q, da sie ausreicht, um den Motorzylinder q 
im Gange zu halten. Damit das aus letzterem abfließende Wasser 
nicht verloren geht, läßt man es in ein kleines Sammelbassin im 
Erdgeschoß laufen. Aus diesem drücken es zwei Verbund-Duplex- 
Steuerpumpen cc, im Maschinenraume in die Hauptrücklauf- 
leitung. 

Die Details des Motorzylinders mit dem Hilfs-Steuerorgan sind 
in Fig. 8 gegeben. Man erkennt, dal) unterhalb des Motorzylinders 
v, Fig. 8, auch das Hauptsteuerorgan w angeordnet ist, und zwar 
bildet dessen Gehäuse mit dem Zylinder ein Gußstück. Das Hilfs- 
steuerorgan z arbeitet mit Kolbenschieber und hat Hanfstrick- 
packung. Es führt, wenn man so sagen darf, den Druck ab- 
wechselnd dem einen oder anderen Ende des Motorzylinders v zu, 
je nachdem es mittels des Steuerbalanziers auf der Achse z, durch 
Vermittlung des Gestänges z, 52 vor- oder rückwärts verschoben 
wird. Das mittlere Rohr 19, Fig. 8, entspricht dem Rohr 19 in 
Fig. 11. 

5 Der Zylinder v hat 7", der Kolbenschieber z 215" Durchmesser. 
Die Kolbenstange x des Kolbens v, trägt auferhaib des Zylinders 
zwei Ausleger, welche die Kolbenstange y des Hauptsteuerorganes 
ww, erfassen. Der eine der Arme wird außerdem vom Hebel Z, 
des Gestänges Z, رد‎ erfaßt, untersteht also ebenfalls der Einwirkung 
des Steuerbalanziers. Dieser wieder wird vom Förderkorbe des 
zugehörigen Aufzuges mit Hilfe eines Seilzuges bewegt. 

Im Prinzip deckt sich der ganze Mechanismus mit demjenigen 
normaler Otis- Aufzüge, kennzeichnend ist nur die Verwendung 
von Niederdruck im Steuerventil und Motorzylinder. Die Anschlüsse 
16, 17, 18, Fig. 8, decken sich mit denen der Skz. 11, Tat, 40. 
Rohr 16 führt Druckwasser von 850 ®, Rohr 17 verbindet das Ventil 
y—w mit dem Zylinder 1 der Aufzugsmaschine, und Rohr 18 führt 
Druckwasser von 80 ۰ 

Eine weitere Eigentümlichkeit des neuen Aufzugstyps ist das 
an demselben verwandte selbsttätige Abstellorgan und der Ge- 
schwindigkeitskontroller. Das erstere besteht aus einem drehbaren 
Schieber t,, Fig. 3—6, Taf. 40, welcher mit dem in der Druck- 
wasserzuleitung angebrachten Zentralorgan verbunden ist und durch 
Seilzug (Kabel) und Anschläge seitens der im Gange befindlichen 
Maschinen betätigt wird. Das Kabel steht mit einem Radsatze des 
Ventiles in Verbindung und ist so geknüpft, daß, wenn sich der 
Förderkorb dem Ende seines Hubes nähert, der hydraulische Druck 
von der Maschine genommen und so der Korb zum Anhalten ge- 
bracht wird. Der Geschwindigkeitskontroller stellt sich als Dia- 
phragmenorgan dar, welches mit dem Zu- und Ablaufrohr der 
Maschine verbunden ist. Tatsächlich ist es ein federbelasteter 
Plunger resp. ein Diaphragma mit kleiner Öffnung, durch welche 
das Wasser bei der Unterdruckstellung des Zylinders gehen mul. 
Der Plunger ist so konstruiert, daß, wenn der Durchfluß in der einen 
oder anderen Richtung, unabhängig vom Druck zu groß wird, der 
Plunger, entgegen dem Einfluß der Feder, nach dem einen oder 
anderen Ende gedrückt wird und den Durchfluß absperrt. Dadurch 
wird die Geschwindigkeit der Maschine tatsächlich innerhalb sehr 
weiter Grenzen veründerlich. 

Die Details einer liegenden Aufzugsmaschine sind in Fig. 9 
u. 10, Taf. 40 gegeben; sie unterscheiden sich von denen normaler 
Otisaufzugsmaschinen liegender Bauart vor allem dadurch, daß die 
Zylinder mit Plungern statt mit wirklichen Kolben versehen sind. 
Der Kontroller und das selbsttätige Abstellorgan sind an der Seite 
des Rahmens nahe dem Zylinderkopf montiert, so daß das Abstell- 
organ durch die Gabel am Plunger betätigt werden kann. Diese 
erfaßt Anschläge auf einer Achse, welche durch Ketten mit dem 
Ventil verbunden ist. 

Neu ist endlich auch die Anwendung mit Kugellagerung 
versehener Kabel-Verankerungen an allen den Punkten. wo die 
Aufzugsseile mit den Maschinenrahmen in Berührung kommen. Es 
ist eine bekannte Tatsache, daß Stahlkabel, welche wechselnden Zug- 
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wirkungen ausgesetzt sind, das Bestreben haben sich zu drehen, d. h. 
nach rechts und links um ihre Achse zu drehen, je nachdem die 
Beanspruchungen wechseln, und daß, wenn mehrere Kabel neben- 
einander arbeiten müssen, diese Tendenz ganz besonders fühlbar 
wird. Brüche der Kabel nahe der Verankerung sind, wenn letztere 
durch einen starren Haken gebildet wird, deshalb hier nicht selten. 
Man vermeidet sie durch Verwendung von gelenkigen Kugel- 
ankerungen, wie solche im Aufriß der Aufzugsmaschine, Fig. 9, am 
linken Ständer angedeutet sind. Die Folge der Benutzung der- 
artiger Lagerungen an Stelle fester Haken ist ein Ausgleich in der 
Spannung zwischen den verschiedenen Seilen. Man hat übrigens 
festgestellt, daß ein Kabel sich stärker dreht als das andere, was 
wohl von der Art des Spannens herkommt. Gewöhnlich waren die 
am schärfsten drehenden Seile die am festesten gesponnenen. Das 
aber steht fest, daß mit Einführung der Kugelverankerungen sich 
die Lebensdauer der Seile wesentlich verlängert hat. 


Signalbrücke 
der Belgischen Staatsbahnen in Brüssel-Nord. 
(Mit. Zeichnungen auf Tafel 42 in Heft 17.) 


(Schluß.) Nachdruck verboten. 


Das Gesamtgewicht eines Hauptträgers beläuft sich auf 
24000 kg, d. i. 465 kg auf den 110. m. Die Untersuchung und 
graphische Darstellung der Biegungsmomente und der Scherkräfte 
ergab, daß die tatsächliche Belastung als eine gleichmäßig ver- 
teilte Last von 2050 kg pro lfd. m Trägerlänge aufgefaßt werden 
kann. Da ferner die Beanspruchung der Glieder in den Mittel- 
feldern zu 12,10 kg/qmm berechnet wurde, so kann man das Ge- 
wicht eines Hauptträgers aus der Formel 


68-2. p:L „q g = 68.7830 - 2050 - 0 
R 7 12100000 


bestimmen, wenn ð die Dichtigkeit des Materiales p das Gesamt- 
gewicht pro lfd. m, L die freitragende Lànge in m und R die 
Beanspruchung der Glieder pro qm bezeichnet. 

Für einen geraden Fachwerktrüger mit N-artigen Streben 
würde sich das Gewicht bei überall gleichem Querschnitt in den 
drei Strebensystemen nach der Formel berechnen: 
8ط‎ 12099 0 

12 - 11 200 000 

سم .11,201 


Bei überall gleicher Festigkeit in den drei Strebensystemen 
wäre das Gewicht des bezeichneten Trägers: 


5 | 51,50 - 2050 - 7830 - 1.46 
ار 4[ Rene‏ | ہے یہ وت 000 200 11 - 19 
53-2-p-L‏ 11,20 


+ 8 10,50 RO 


Faßt man diese Ergebnisse zusammen, so ergibt sich der 
folgende Materialverbrauch für einen Träger in der Ausführung 
der Mittelfelder: 


G= 
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6,8... 0 سآ‎ 
7 H 
für einen Träger mit N-artigen Streben von überall gleichem 
Querschnitt: 








76-8-p-L, 
R ; 
für einen Träger mit N-artigen Streben überall gleicher Festigkeit: 
5,3-2-p-L ۱ 
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Daraus geht hervor, daß der Materialverbrauch bei einem 
Träger mit Ausfüllung der Felder nach Art der Mittelfelder der 
beschriebenen Hauptträger die Mitte hält zwischen dem Verbrauch 
bei einem gewöhnlichen Träger in N-Form mit konstanten Quer- 
schnitten und bei einem solchen mit überall gleicher Festigkeit. 
Da nun bei der vorliegenden Konstruktion mehrere Teile der Haupt- 
träger tatsächlich konstanten Querschnitt aufweisen, z. B. bei den 
äußeren Stützen und bei den Bogen der Trägermitte, so erscheint 
das beschriebene Trägersystem hinsichtlich des Materialverbrauches 
als den üblichen Systemen gleichwertig. Dagegen ist das hier mit- 
verwendete Bogensystem bezüglich der Herstellungskosten zweifellos 
im Nachteil wegen der dabei erforderlichen Schmiedearbeiten und 
der Schwierigkeiten, die das Nieten der gebogenen Streben ver- 
ursacht. Demnach rechtfertigt sich die Verwendung des Bogen- 
systems nur in solchen Fällen, in denen gewichtige Gründe dazu 
nötigen, von den üblichen Konstruktionen abzugehen. 

Zur Rechten einer jeden Stütze ist eine vertikale Windver- 
strebung angebracht, die zum Teil in der Form eines Andreas- 
kreuzes ausgeführt ist, in der Kabine dagegen eine Traverse dar- 


stellt, die aus zwei [-Eisen und einem Bogenstück gebildet ist. Über 
jedem Feld der Hauptträger ward ebenfalls ein Andreaskreuz als 
horizontale Windverstrebung angebracht, das für einen Winddruck 
von 100 kg/qm berechnet wurde. Man hatte die vom Wind ge- 
troffenen Flächen der Bauteile zu 53 der vollen Fläche ermittelt 
und gelangte so zu der Annahme eines Gesamt-Winddruckes von 
19 000 kg. 

Die Diagonalen bestehen aus Winkeleisen von 70x 70X8 mm 
mit zwei Nieten von 20 mm Stärke in den Mittelfeldern und von 
80 xX 80X8 mm mit drei Nieten desselben Durchmessers in den 
Endfeldern. 

Die Baukosten des Bauwerkes setzen sich so zusammen: 


Pfeiler und Kabine, ausschließlich der Eisenkonstruktion 22 373,68 frcs. 

Eisenkonstruktion . E E a . 41 074,46 ہو‎ 

Heizungsanlage . 4 005,00 .ہہ‎ 
Summa 67 453,14 fres. 

Mit den beiden Stützpfeilern der Brücke wiegen die Haupt- 
träger pro lfd. m: 

6,8 - 7830 - (2050— 275) . 24,00 
12 100 000 un 

Dadurch, daß man die Pfeiler außerhalb der Schienen auf- 
stellte, vergrößerten sich die Baukosten um: 

2. (51,50. 465 — 24,00. 190) . 0,40 = 15 500 fres, 
worin das Metall mit 0,40 frcs pro kg angesetzt ist. 

Wenn man bedenkt, daß zwischen den Gleisen stehende Pfeiler 
die Einfachheit der Gleisanordnung beeinträchtigen, daß sie den 
Ausblick auf die Signale versperren und im Falle von Entgleisungen 
zu schweren Unfällen Veranlassung geben können, muß man zu 
dem Schluß kommen, daß die beschriebene Anordnung einer Signal- 
brücke sich trotz der größeren Kosten für eine allgemeinere Ein- 
führung empfiehlt. 


Feldkochwagen. 


Von Martin Künzel in Berlin. 
(Mit Zeichnun;en auf Tafel 43 in Heft 17.) 


(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Die Stahlgußstäbe des Rostes sind geneigt angeordnet, so daß 
das nahe der Feuertür aufgelegte Brennmaterial während der Fahrt 
nachrutscht und dadurch vollständig ausgenützt wird. Da alles 
unterwegs nur erreichbare Brennmaterial Verwendung finden soll, 
so erscheint ein Planrost am geeignetsten. 

Die Größe des Rostes ist dem  minderwertigsten Brenn- 
material, d. h. Torf und Holz, angepaßt und wird, wenn 
besseres Brennmaterial zur Verfügung steht, verkleinert. Der 
Aschenfallboden ist mit entgegengesetzter Neigung hergestellt, so 
daß die Asche, da die Aschenfalltür während des Betriebes und der 
Fahrt geöffnet ist, herausfallen kann. Da die Aschenfallklappe 
auch zur Regulierung der Luftzufuhr dienen muß, so ist an die 
Welle auf der linken Seite ein mit Griff sowie Zapfen versehener 
Hebel angesetzt. Der Zapfen greift derart in eine Sperrklinke. 
daß die Aschenfallklappe in jeder Stellung erhalten werden kann. 
Um sie einzustellen, tritt der Koch mit dem Fuß auf den Griff und 
löst so die Sperrklinke durch die angebrachte Kette aus. 

Der Koch hat gleichzeitig das Pferd zu lenken und iın Bedarfs- 
falle auch die Bremse zu bedienen. 

Das in der Mitte durch ein untergenietetes Į -Eisen versteifte 
Stand- und Trittbrett wurde zwischen Unterkante Feuer- und Ober- 
kante Aschenfalltür angebracht und kann um 90? nach oben ge- 
dreht werden, damit sich die Asche bei vollständig offener Tür 
entfernen läßt. Ist der Apparat nicht in Tätigkeit, so kann das 
Standbrett hochgestellt werden, um beim Fahren, wenn der Wagen- 
führer das Pferd vom vorderen Sitz aus lenkt, das Besteigen des 
Brettes unmöglich zu machen und Feuertür und Aschenfalltürhebel 
unzugänglich zu machen; daneben bildet es einen Verschluß für einen 
oder zwei Kohlenbehälter, die unter dem Kessel zwischen Rost und 
Hinterrad in etwas geneigter Lage anzubringen wären. Um wich- 
tigere Sachen nicht zu verdecken, sind die Behälter nicht ge- 
zeichnet. 

Da auch das Lenken des Pferdes vom Standbrett aus stattfinden 
soll, ist für die Zügel nahe dem linken Radschutzkasten eine Öse 
vorgesehen. Rechts ist die Bremse, so daß die linke Hand die 
Zügel faßt und mit der rechten die Bremse in Bewegung gesetzt wird. 
Die zugehörige Spindel läuft bis nach dem Vorderteil des Wagens 
und hat ungefähr in der Mitte ihrer Länge einen verstärkten Ge- 
windeansatz nebst Mutter und Gelenken, die wiederum mit einem 
gekrümmten Hebel verbunden sind. Durch diesen wird der Druck 
auf eine in Lagern geführte Welle und durch die an ihr befindlichen 
beiden Bremsklötze auf die Hinterräder übertragen. Befindet sich 
der Wagenführer vorn, so ist die Bremse auch von dort aus zu 
handhaben. 

Die Hinterräder sind bis zu den Seitenwangen des Wagens 
herab mit Schutzkästen umgeben, die durch eine Flacheisenver- 
bindung und die auch den Kochapparat tragenden Auflagewinkel- 


eisen gehalten werden. Die vier Auflagen sind am Apparate mehr- 
fach angenietet, auf den Seitenwangen dagegen nur angeschraubt 
und haben, wenigstens auf der einen Seite, Liingsschlitze, so daß 
sich der Kochapparat infolge der Erwärmung ungehindert aus- 
dehnen und in seiner Auflage um einige Millimeter verschieben 
kann. Der Rauchrohrmantel kann mit Wärmeschutzmasse um- 
geben werden. Ld Ä 

Die Räume über den Auflagewinkeln. also zwischen Koehkessel 
und Radschutzkästen, lassen sich für die Ablage der Kochgeräte 
und Zutaten einrichten. 

Der Blechschornstein ist in einem Charnier beweglich und läßt 
sich nach Lösen des Verschlußbolzens sowie der Verstrebungen 
umlegen. Die Verstrebung durch Drahtseilzüge, von denen zwei 
Spannschlósser enthalten, empfiehlt sich, um an der Verbindungs- 
stelle mit dem Rauchrohrstutzen einen guten Abschluß zu er- 
halten, der noch durch die beiden Flacheisenringe und Verlegung 
der Stoßstellen innerhalb der Flacheisenringe um ca. 10—15 mm 
verbessert werden kann. Das dritte Drahtseil ist über eine am 
Schornstein angebrachte Rolle geführt und ist das einzige, das beim 
Umlegen zu lösen ist. i 

Die Überdachung des Wagens erschien aus dem Grunde an- 
gebracht. damit der Koch bei schlechtem Wetter vor Regen, Schnee 
usw. geschützt ist und es bei der Speisenausgabe nicht in den ge- 
öffneten Kochkessel regnen kann. In diesen Fällen läßt sich auch 
der Schornstein höher führen, wodurch besserer Zug gewährleistet 
wird. Endlich schützt das Dach bei widrigem Wind die Bedienung 
vor dem Niederschlagen des Rauches. Die hinteren Stützen für 
das Dach erhielt man durch Verlängern der Winkeleisen, die das 
Standbrett tragen; vorn sind seitlich von den Kästen zwei Eisen 
für den gleichen Zweck angebracht. Die vier Stützen sind unter 
dem Dach, durch Längs- und Querwinkeleisen sowie Versteifungs- 
winkel nebst Laschen verbunden. In der Mitte muß das Well- 
blechdach einen Längseinschnitt erhalten, damit der Schornstein 
umgelegt werden kann. Nach dem Umlegen oder Aufrichten ist 
der Schlitz durch eine Klappe. die auf der einen Längsseite von 
Charnieren und auf der anderen durch Vorreiber gehalten wird, ver- 
schlieBbar. 

Am Vorderteil des Wagens sind zwei Behilter mit Sitzplatzen 
vorgesehen, von denen der vordere zum Aufbewahren des Fahrer- 
gepücks dient und durch zwei Deckel zugänglich ist, da in der 
Mitte wegen des Schornsteines ein Streifen als feste Verbindung mit 
den vertikalen Seitenwänden des Kastens ausgebildet werden mußte. 
Damit man zu den Bolzen des vorderen Wagendrehgestelles ge- 
langen kann, ist der Boden des Gepäckkastens in der Mitte mit einem 
abnehmbaren Bodenbrett versehen. 

An den für ca. 15 kg berechneten Gepäckkasten schließt sich 
der Haferkasten von ca. 18 kg Inhalt. Zwei Deckel gestatten das 
Einschütten des Hafers von oben. Für die Entleerung des Kastens 
in den Futtereimer, der für gewöhnlich unter dem Wagen Platz 
hat, kann ein von der rechten Seite des Wagens zu bedienender 
Schieber benutzt werden. Wird der an der Seitenwange ange- 
schlossene Schieber nach vorn gezogen, so fällt durch eine damit 
freigemachte Öffnung im Boden des Haferkastens der Inhalt in den 
untergehaltenen Behälter. | eE 

Beide Holzkästen sind durch Winkeleisen noch besonders be- 
festigt. 

Zwischen dem Haferkasten und dem Rauchrohrknie des Schorn- 
steines ist genügend Raum gelassen, um cine schädigende Wir- 
kung der ausgestrahlten Wärme auf den Kasteninhalt zu vermeiden. 
Der Raum bietet zugleich noch eine Sitzgelegenheit für weitere 
Mannschaften. Armbügel oder Handleisten können selbstverständ- 
lich an den Deckelseiten der Kästen angebracht werden. 

Der zwischen den beiden Wagenwangen am Haferkasten dann 
noch übrig bleibende Raum ist zur Herstellung einer Querverbindung 
nebst dazwischen liegenden verschließbaren Werkzeug- und Ge- 
rätekasten benutzt. Die Deckel sind wiederum, obwohl es nicht un- 
bedingt nötig wäre, geteilt. 

Das Gestell des Wagens ruht wie gewöhnlich auf Plattfedern. 
Die Achse der Hinterräder, die von Mitte zu Mitte Rad 1530 mm 
Abstand hat, ist wegen des Feuerkastens gekröpft. 

Das vordere Wagengestell ist in der üblichen Weise derart 
hergestellt, daß ein oder mehrere Zugpferde vorgespannt werden 
können. 


Detailkonstruktionen u. Notizen a. der Praxis. 





Wasserrohrreiniger 


von der Burrows Manufacturing Company in New-York. 


(Mit Abbildung, Fig. 223.) | 
Nachdruck verboten. 
Der von der Burrows Manufacturing Company in 
New-York, Warrenstreet *3, unter dem Namen ..Atlas" in die 
Praxis eingeführte Rohrreiniger kann sowohl mit Druckwasser 
wie auch mit Druckluft und gespanntem Dampf betrieben werden. 
Einen Rohrreiniger für Betrieb mit Druckwasser gibt Fig. 223 
in der sog. Glasperspektive wieder. Ein kleines Turbinenrad D, 
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dessen Achse F mit dem Klóppel G des Klopfers E gelenkig ge- 
kuppelt ist, erteilt diesem die erforderliche Bewegung zum Abklopfen 
des Kesselsteins. ' 

Das Druckwasser wird dem in dem zu reinigenden Rohre 
steckenden Apparate oder Werkzeug durch ein flexibles Rohr zu- 
geführt und strömt bei A in die Kammer B ein. Aus dieser ergiebt 
es sich durch mehrere Schlitze oder auch sechs verstellbare Düsen 
von 1/3” Querschnitt in das Rad D der Turbine, um aus diesem als 
Abschlagwasser in das Rohr selbst auszufließen. Durch das nach- 
drängende Druckwasser getrieben. bewegt sich das Abschlagwasser 
im Rohre vorwärts, nimmt dabei den ausgebrochenen Kesselstein 
mit und spült so das Rohr selbst aus. Das Turbinenrad D aber 
erteilt dem Klöppel G eine solche Geschwindigkeit und verleiht 


ihm eine so große Schlagkraft. daß der Kesselstein in ganz kleinen 
Brocken gelöst wird und das Rohr nach der Beseitigung des Kessel- 
sauber erscheint. 


steins vollkommen 





Fig. 223. 2. A.: Wasserrohrreiniger von der Burrows Manufacturing Company 
in New- York. 


Das Turbinenrad D rotiert bei 100 H: Betriebsdruck mit 
4000 Touren in der Minute und kann bei allen zwischen 60 und 
150 Qe liegenden Drücken arbeiten. Die Firma weist jedoch 
darauf hin, daß der Wirkungsgrad des Reinigers bei einem Drucke 
zwischen 100 und 120 {fe per [ am gróbten sei, und daB zum 
Reinigen eines 1/4” dick mit hesselstein bedeckten Rohres von 
18 Länge nur etwa fünf Minuten erforderlich seien. Auch kann 
man selbstverständlich gleichzeitig mehrere Reiniger arbeiten lassen. 

Wird Dampf als Treibmittel angewandt, so muß dem Dampf- 
strahle ein schwacher Wasserstrahl folgen, um den losgelósten Kessel- 
stein auszuspülen und eine zu große Erwärmung des Rohres und 
Reinigers durch den heißen Dampf zu verhindern. 

Der Reiniger wird in drei Größen passend für 3!4, 31/2 und 
4” Rohre ausgeführt und reinigt mit gleicher Schnelligkeit gerade 
und gebogene Rohre. 


Bohrkopf für drei Spindeln. 


(Mit. Abbildung, Fig. 224.) 
Nachdruck verboten. 

Es kommt oft vor, daß drei Löcher in gleichen Abständen 
und in gerader Linie nebeneinander gebohrt werden sollen. Für 
solche Fülle eignet sich der in Fig. 224 in Schnitt und Grundrib 
dargestellte Bohrkopf ganz ausgezeichnet, da er es ermöglicht. 
die Größe der Abstände der beiden äußeren Bohrer von dem 
mittleren auf einfachste Weise so zu 
ändern, daß sie stets einander gleich 
sind und in derselben Geraden liegen. 
Eine Mitteilung in ,.The Practical 
Engineer“ beschreibt die Konstruk- 
tion dieses Bohrkopfes folgender- 
maßen: Die Büchse b sitzt auf der 
Spindelhülse einer Bohrmaschine und 
wird durch einen gegen die Zahn- 
stange gelegten Bolzen festgehalten. 
An b ist das Gehäuse a so befestigt, 
daß es sich zum Einstellen der Bohrer 
drehen läßt, um darauf in der ge- 
wünschten Endstellung gesichert zu 
werden. 

Während die eine Bohrspindel ከ 
in der Spindelachse festliegt, läßt 
sich die Stellung der beiden anderen, 
d und ہل‎ verändern.  Erstere trägt 
nämlich ein Stirnrädchen, in das die 
um die Bolzen g und g, des Ge- 
häuses a drehbaren Zahnräder f und 
f, eingreifen, die ihrerseits wieder 
auf die kleinen Stirnräder arbeiten. 
die auf die beiden äußeren Bohr- 
spindeln aufgekeilt sind. Durch die 
Zwischenräder f und f, wird somit die Drehung der Hauptspindel 
auf die beiden äußeren Bohrer übertragen. Die letzteren kann 
man nun in den konzentrisch zu den Bolzen g und g, verlaufenden 
mit Gradteilung versehenen Schlitzen (Skz.2) nach Belieben ein- 
stellen. sie dadurch dem mittleren Bohrer näher bringen ode! 
von ihm entfernen und darauf durch die Muttern n feststellen. 





Fig. 224. 
für drei Spindeln. 


Z. A.: Bohrkopf 
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Yeakley-Drucklufthammer 
von Billeter & Klunz A.-G. in Aschersleben. 


(Mit Abbildungen, Fig. 225 u. 226.) 
Nachdruck verboten. 
Als die Maschinenfabrik Billeter & Klunz A.-G. in 
Aschersleben im Jahre 1902 mit dem Yeakley-Druck- 
lufthammer in die Öffentlichkeit trat, glaubte wohl niemand, 
daß der neue Hammertyp sich so schnell in die Praxis einführen 
würde, wie es dann doch der Fall gewesen ist. Seine ganze Bauart 
und Einrichtung waren aber auch zu verschieden von den damals 
gebräuchlichen Systemen. Indes gerade der auf niedriger breiter 


Basis ruhende Oberbau und die Unterbringung der bewegten Teile 
gute 


im Inneren eines vollständig geschlossenen Gestells, die 
Manöverierfähigkeit und die Un- 
empfindlichkeit im Dauerbetrieb 
haben dem Hammer schnell die 
Wege geebnet; eine Beschrei- 
bung des neuesten Typs erscheint 
also wohl angezeigt. 

Vorausgeschickt sei, daß 
die Anzahl der im Innern des 
Hammers untergebrachten ar- 
beitenden Teile auf ein Min- 
destmaB beschränkt ist, wo- 
durch es möglich wurde, alle 
so einfach und widerstandsfähig 
auszuführen, daß sie die beim 
Hammerbetrieb unvermeidlichen 
Erschütterungen und Prell- 
schläge auszuhalten vermögen. 
Es sind: der Luftpumpenkolben 
mit Pleuelstange und Kurbel- 
scheibe, der Bär, die im De- 
tail 3u.4, Fig. 226 mit i bezeich- 
neten Druckklappen über dem 
Bárzylinder und das Steuerven- 
til f, Fig. 226, Skz. 5. 

Im Gegensatz zu fast allen 
anderen Hämmern hat hier der 
Bár als der beim Hammer er- 
fahrungsgemäß am stärksten 
beanspruchte Teil außer dem 
Obergesenk keinerlei lose Teile, 
wie Federn,  Dichtungsringe, 
Kolbenstange, Stopfbüchse usw. 
Er besteht vielmehr lediglich 
aus einem vierkantigen, ge- 
schliffenen Stahlklotz aus dich- 
tem und 'zähem Material und 
ist lang geführt. 

Dervordere Teil(Schelle) des 
Bärzylinders, der durch starke, 


warm angepaßte schmiedeeiserne ER 


Bänder gehalten wird, istabnehm- 
bar und bei a, Fig. 296, Skz. 1 
durch mehrere, 0,1 mm starke 
Metallblechstreifen abgedichtet; diese Ausführung ermöglicht durch 
Herausnehmen eines oder mehrerer Blechstreifen ein Nachstellen 
der Bärführung bei etwaigem Verschleiß. Dadurch werden Nut, 
Feder, sowie besondere Führungshülsen und Einlagen, die natürlich 
schnell verschleißen und gegen die unvermeidlichen schiefen und 
Prellschläge sehr empfindlich sind, vermieden. Die verhältnis- 
mäßig breiten Gleitflächen des Bärs nehmen die Wirkung schiefer 
und Prellschläge auf und machen sie unschädlich. 

Es sind am Hammer auch keine Röhrchen oder Hähne vor- 
handen, die besondere Aufmerksamkeit in bezug auf Dichthalten 
erforderten und namentlich bei dauernd angestrengtem Betrieb bald 
ihre Funktionsfähigkeit verlieren würden. 

Die Wirkungsweise des Yeakley-Hammers ergibt sich 
aus folgendem: Im Gestell ist der Luftpumpenzylinder a, Skz. 2, 
Fig. 226, mit dem Kolben b, der Bärzylinder c mit dem Bär d, 
Saugkanal e, Druckkanal 6), Steuerventil f und Windkammern g 
untergebracht. 

In Ruhestellung schließt das Steuerventil f die Kanäle ee, 
ab, während die Windkammern g geöffnet sind. Sobald der Riemen 
auf die Treibscheibe gebracht wird, beginnt der Kolben b zu 
arbeiten und saugt beim Niedergang die Luft durch den Kanal e 
aus dem Bärzylinder c; das dadurch über dem Bär d sich bildende 
Vakuum bewirkt, daß er sofort, und zwar vermöge der erteilten 
Auftriebsgeschwindigkeit . bis über den Kanal e hinweg aufsteigt, 
` im Bärzylinder c verschwindet und ruhig darin verharrt, weil das 





Fig. 225. Z. A.: Yeakley- Druckluflhammer von Billeter ይ Klunx A.-G. in Aschersleben. 


Steuerventil f sich nur beim Saughub des Kolbens b öffnet, beim 
Druckhub sich aber schließt, also keine Druckluft durchläßt; diese 
wird vielmehr in die offenen Windkammern g geführt. 

Wird nun durch Betätigung des Hand- oder Fußhebels das 
Steuerventil f beeinflußt, so öffnet es den Kanal ee,, während 
im gleichen Verhältnis die Windkammern g abgeschlossen werden; 
es kann also durch den Kanal ee, Druckluft auf den Bär d strömen, 
der infolgedessen zu schlagen beginnt. In dem Maße, wie das 
Ventil f den Kanal e e, mehr oder weniger óffnet (wobei die Wind- 
kammern g immer im gleichen Verhältnis ab- oder zugeschaltet 
werden), nimmt die Stärke der Schläge zu oder ab. Bei ganz ge- 
öffnetem Kanal erfolgen also schwere, bei weniger geóffnctem 
dagegen entsprechend leichtere Schläge. 

Sobald man den Steuerhebel losläßt, bewegt sich das Ventil 
selbsttätig und augenblicklich in die Ruhestellung zurück, der Bär 
verschwindet im Bärzylinder c 
und verharrt darin, bis der He- 
bel wieder betätigt wird, worauf 
er von neuem zu schlagen be- - 
ginnt. Einen schweren oder 
leichten Einzelschlag erreicht 
man durch einmaliges mehr 
oder weniger energisches Nie- 
derdrücken des Steuerhebels. 

Der Luftpumpenkolben kann 
übrigens nur einen Druck von 
ca. 2 At erzeugen; infolge der 
dem Bär durch das rapide An- 
saugen erteilten hohen Auf- 
triebsgeschwindigkeitspannt sich 
das Luftkissen über ihm und 
erteilt dem Bär für den Nie- 
dergang die hohe Anfangsge- 
schwindigkeit, die durch die 
durch den Kanal e nachströ- 
mende Druckluft unterstützt 
wird; hieraus resultiert die 
hohe Schlagwirkung. 

Die Luftsteuerung geschieht 
durch einen Rundschieber f mit 
Lederklappe und zwar nicht 
durch Drosselung der Luft, son- 
dern lediglich durch Vergrößern 
bzw. Verkleinern der Druck- 
resp. Vakuumräume. 

Der Yeakley-Hammer gibt 
zuverlässig gleichmäßig leichte 
oder schwere Schläge, und die 
Schlagstärke kann augenblick- 
lich wechseln; auch läßt er sich 
für eine bestimmte Schlagstärke 
einstellen, und man kann voll- 
kommen sicher leichte oder 

ም schwere Einzelschläge geben. 
u REIN, Als Beweis für die Wir- 
kungsweise und präzise Steuer- 
ung des Yeakley-Hammers diene 
folgendes Beispiel: 

Modell L. H. 4, 100 kg Bärgewicht, mit sechsfach geteilter 
Windkammer streckt einen Stab S. M. FluDeisen von bestimmten 
Abmessungen jedesmal in einer Minute: wenn alle 6 Windkammern 
abgeschlossen sind, auf 740 mm Länge, wenn 5 auf 700 mm Länge, 
wenn 4 auf 650 mm Länge, wenn 3 aut 580 mm Länge, wenn 2 
auf 340 mm Länge, wenn 1 auf 300 mm Länge und wenn alle 
Windkammern geöffnet sind (also bei ganz leichten Schlägen) auf 
250 mm Länge. 

Bei weiterlaufendem Luftpumpenkolben (also während des 
Ganges) kann man durch einen Handgriff, ähnlich wie es beim 
Dampfhammer durch Dampfdruck geschieht, den Bär mittels Luft- 
kompression auf dem ‘Arbeitsstiick niederhalten. Diese Möglichkeit 
hat den praktischen Vorteil, daß der Schmied unter dem Hammer 
wie beim Dampfhammer Stücke biegen oder kröpfen, auch mit der 
Zange nachfassen kann usw., was namentlich bei schwereren und 
komplizierteren Stücken von Nutzen ist. Dementsprechend bietet 
der Yeakley-Hammer einen Ersatz für den Dampfhammer, da er 
ihm in der Manövrierfähigkeit fast vollständig gleichkommt. Beim 
Niederhalten des Bärs wird nicht mehr Kraft verbraucht als beim 
Leerlauf. 

Der Hammer ist ferner mit einer selbtsttätigen Vorrichtung 
versehen, die einen zuverlässigen und vollkommenen Ausgleich 
der im Innern arbeitenden Luftmenge bewirkt. Sie besteht in 
folgendem: Am Luftpumpenzylinder ist eine Saugöffnung k an- 
geordnet, durch die beim Niedergang des Kolbens frische Luft 
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angesaugt wird. Der Querschnitt der Saugöffnung verändert sich 
mit der Schlagstärke derart, daß bei leichten Schlägen weniger, 
bei schweren Schlägen 'mehr Luft angesaugt wird; hierdurch wird 
die Regulierfähigkeit des Hammers günstig beeinflußt. Über der 
Saugöffnung k befindet sich ein Schieber a,, durch dessen Klappe 
beim Hochgang des Kolbens die etwa zuviel angesaugte Luftmenge 
ausgestoßen wird, so daß niemals eine schädliche Spannung im 
Innern des Hammers und dadurch bedingtes unregelmäßiges Ar- 
beiten entstehen kann. Die Klappe des Schiebers a, schließt sich 
beim Niedergang des Kolbens selbsttätig. Die Regelung der im 
Hammer arbeitenden Luftmenge erfolgt also automatisch während 
des Betriebes. Da der Schieber a, verstellbar ist, so kann man, 
wenn nach langem Gebrauch infolge Verschleißes etwas Druck- 
luft verloren gehen eollte, durch Verstellen des Schiebers um einige 
Millimeter nach unten dem Hammer etwas mehr Druckluft geben 
und so den Verlust auf einfache Weise wieder ausgleichen; es ist 
also unter Umständen noch nicht nötig, die Bärführung nachzu- 
stellen. Der Schlag des Hammers ist intensiv und elastisch, wie 
er bei einem normalen Schmiedehammer sein soll; wäre der Schlag 
klebend oder ruhend, eo würde der Bär zu lange auf dem Schmiede- 
stück ruhen und dieses verhältnismäßig schnell erkalten.. Der 
klebende Schlag ist nur beim Kaltschmieden, sowie bei Breitarbeiten 
praktisch, er läßt sich durch Einregulieren des Hammers erzielen. 
In der Ausnutzung des Hubes ist der Hammer unempfindlich, da ja 
der Bruch irgend eines Teiles selbst dann ausgeschlossen ist, wenn 
ein außergewöhnlich hohes Stück unter den Hammer gebracht wird, 
da ihm eben jeder komplizierte Mechanismus fehlt. Beim Leerlauf 
verschwindet der Bär in seiner Führung und verharrt darin ruhig, 
nicht schwingend, und ohne Klemmung oder Bremsung, die Hammer- 
bahn ist also frei. 

Die Tourenzahl bleibt 'bei leichten und schweren Schlägen stets 
gleich; sie wird der Größe des Hammers entsprechend gewählt 
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Fig. 226. Z. A.: Yeakley- Drucklufthammer von Billeter & Klunx A.-G. 
in Aschersleben. 


und gestaltet eine vorteilhafte Ausnutzung der Wärme des Schmiede- 
stückes, also rationelles Arbeiten und dem Schmied ein leichtes 
Dirigieren des tArbeitsstiickes. 

Für Breitarbeiten usw. wird der Yeakley-Hammer mit größerer 
Tourenzahl gebaut, es sind bereits Hämmer mit 400 Schlägen in 
der Minute geliefert. 

In der Regel werden die Hämmer mit Hand- und Fuß- 
steuerung geliefert. Der Handsteuerhebel ist so eingerichtet, daß 
das Steuerventil in einer bestimmten Stellung festgehalten und der 
Hammer dadurch für eine gewünschte dauernd gleichmäßige Schlag- 
stärke eingestellt werden kann. Die Chabotte hat großen Quer- 
schnitt, und zur Erhöhung ihrer Widerstandsfähigkeit erhält sie 
einen starken Stahlgußsattel, auf den das Untergesenk aufgekeilt 
wird, das ebenso wie das Obergesenk aus geschmiedetem Stahl 
mit gehärteten und geschliffenen Bahnen besteht; Obergesenk und 
Untergesenk, sowie der Stahlsattel führen sich in breiten Schwalben- 
schwanzschhtzen und sind gegen Verschiebung noch besonders 
durch Einsatzstifte gesichert. - 

Die Antriebswelle, die gleichzeitig die Kurbelscheibe trägt, 
läuft in zwei Lagern mit langen starken Phosphorbronzebüchsen 
und Ringschmierung. Die Riemenscheiben liegen so weit nach 
hinten, daß sie beim Schmieden langer Stücke nicht hinderlich sind; 
außerdem ist vor dem Riemen eine Schutzvorrichtung angebracht. 
Der Luftpumpenkolben ist lang geführt und gut ausbalanziert. 
Die Riemenverschiebung erfolgt durch Zugstange, die Hämmer er- 
halten auf Wunsch auch einen besonderen Fußtritthebel für die 
Riemenverschiebung. Bei allen Größen sind am Gestell Löcher 
vorgesehen, in die beim Schmieden langer Stücke Führungsgabeln 
eingesteckt werden können. 

Ausgeführt wurden Yeakley-Hämmer bereits mit 350, 450 und 
650 kg Bärgewicht. 


Batterie - Dampfkessel, 
System Leroux. 
(Met Zeichnungen auf Tafel 48 u. 49.) 
Nachdruck verboten. 

Im Jahre 1903 wurde in Frankreich ein Dampfkesseltyp ein- 
geführt, der in mancher Hinsicht Beachtung verdient, zumal er sich 
auch bewáhrt hat. Der Kessel gehórt in die Gruppe der Batterie- 
kessel, wird aber von seinem Konstrukteur, dem Ingenieur Leroux 
in Valenciennes, auch als stehender Feuerbüchskessel mit 
angehängtem liegenden Rauchrohrkessel ausgeführt (vgl. Fig. 3 
bis 5 auf Taf. 49). Sonst besteht der Kessel stets aus zwei Teilen, 
dem Bouilleursystem mit über Kreuz angeordneten Feuerrohren und 
dem Vorwärmer. Der letztere wird, wenn es sich um einen 
Großwasserraumkessel handelt, durch einfachen Zylinder gebildet, 
wenn der Kessel zu den Batterie-Wasserrohrkesseln gehören soll, 
aus Wasserrohrbündeln, die zwischen Kessel mit großem Wasser- 
inhalt eingebaut sind. : 

Auf Tafel 48 und 49 sind nach Zeichnungen im ,,Portefeuille 
des Mach." mehrere Leroux-Kessel wiedergegeben. Von diesen 
zeigen die Fig. 1—4 und 10 auf Taf. 48 einen Batteriekessel 
mit gekreuzten Feuerrohren in den Bouilleurs und glatten Zylindern 
als Vorwärmer. Die Fig. 1 u. 2 auf Tafel 49 geben einen Batterie- 
Heißdampfkessel mit gekreuzten Feuerrohren in den Vorderkesseln 
und Wasserrohrbündeln in den Hinterkesseln. Fig. 6 u. 7, Taf. 
49 zeigt den Einbau eines Überhitzers. 

Der Batteriekessel auf Tafel 48 setzt sich aus drei 
Elementen zusammen und hat folgende Hauptdaten: 


Gesamte Rostfläche . 2,98 qm 
Gesamte Heizfläche . . « e ...موم‎ 100,00 qm 
Wasserfassung in cbm . Com». 85-.፡ وا‎ -ህ uo e 49,99 qm 
Fuchsdimensionen gemessen im Kesselgemäuer 

THONG: پت‎ 20: 355: 282 Ve koc we XS DEL OQ 8: A 09 m 

Breite =. :3፡ لا‎ Wn ae des dh کو‎ UAR UNE ف‎ 08 m 

Querschnitt 0,9 X 08 =. . . . . » . 0,72 qm 
Lichter Durchmesser des zur Anlage erforderlichen 

Schornsteins . . . . . . » » «© » © 9. » . 1,0 m 

Höhe des Schornsteins. . . . . » . . . 85,0 m 
Wasseroberfläche (verdampfende) 

im Dampfsammler . . . . . 9,48 ባዉ 

in den vertikalen Siedern . 3,36 qm 

total . . 2 . . . . i 5,84 qm 


Aus Fig. 1 erkennt man, daß jedes der drei den Kessel bildenden 
Elemente selbst wieder aus zwei Teilen besteht. Der eine umfaßt 
vier senkrecht gestellte Vorwärmer g, i, 1, n und der andere drei 
liegende, mit Feuerrohren ausgerüstete Siedekessel abc, die mit- 
einander durch weite Stutzen in Verbindung stehen, durch die 
Rohre 6 61 5. in den Dampfsammler d führen. Die Details 
der Vorwärmer sind auf Tafel 49 in den Fig. 8—13 gegeben. 

Der vierte Zylinder n jedes Vorwärmers (Fig. 1, Taf. 48) 
dient als Schlammniederschlagsraum. Das Speisewasser tritt in 
transversaler Richtung in ihn ein und durchquert zunächst eine 
Dampfschicht, die von dem aus dem dritten Zylinder 1 durch das 
Knierohr p übergetretenen Dampf gebildet wird. Ein System 
von Trichtern (vgl. Fig. 5, Taf. 48), die im Zentrum des Zylinders 
n auf Gasrohre aufgereiht sind, leiten die als Schlamm abge- 
schiedenen Kesselsteinbildner im Zylinder n abwärts, die sich dann 
am Boden ansammeln und während des Betriebes durch Ausblasen 
von Zeit zu Zeit entfernt werden. Das schlammfreie Wasser 
steigt am Rande des Zylinders n wieder in die Höhe und fließt 
oben durch einen Stutzen in das zentrale Rohr m im zweiten Zylinder 
l über. Hier sinkt es zu Boden, um schließlich durch zwei Schlitze 
im Fußende des Rohres m in den äußeren Ringraum des Zylinders 1 
einzutreten und darin nach oben zu steigen. Die aus den Heiz- 
gasen aufgenommene Wärme liefert den erforderlichen Auf- 
trieb. Im dritten und vierten Zylinder i g wiederholt sich das 
Spiel, weil auch darin Rohre k, h untergebracht sind. Da nun 
die vier Zylinder des Vorwärmers in einer Reihe hintereinander 
stehen und die Heizgase zunáchst g und zuletzt n berühren, so 
wird das Wasser nahezu auf Siedetemperatur erhitzt, ehe es in 
die Bouilleurs selbst eintritt, während umgekehrt die Heizgase 
sehr gut ausgenutzt werden. 

Die Elemente g, i, l, n sind verschieden lang — 4,2 und 
5,0 m —, um der Dampfbildung Rechnung zu tragen. Im letzten 
Element n bildet sich freilich kein Dampf, doch ist welcher er- 
forderlich, um die Kesselsteinbildner aus dem Speisewasser aus- 
zuscheiden, und so mußte denn auch das vierte Glied der Gruppe 
einen Dampfraum erhalten. Eine starke Dampfbildung kann in 
den beiden vorderen Elementen gi auftreten, wenn kein Uber- 
hitzer eingeschaltet ist. Deshalb erhielten diese Zylinder auch 
größere Dampfraume als die der Zylinder In. Damit der in اع‎ 
sich bildende Dampf in den Dampfsammler d gelangen kann, sin 
Rohre f eingeschaltet; sie beginnen an den Autoklavendeckeln 
der Zylinder g i und arbeiten so zusammen, daß das eine i mi 
g und das andere g mit dem Sammler d verbindet. 

Alle vier Kessel haben nach innen gewölbte Böden und Auto- 
klavendeckel. Die Rohre in den 550 mm weiten und in den 
Wandungen 9 mm starken Zylindern e i, 1, n sind 195 mm weil 
und oben durch einen Deckel geschlossen. Eine Ausnahme macht 
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das 240 mm weite Rohr o im Zylinder n. Es ist oben offen und 
trägt dort eine Zarge, in die man die vier Kegelsegmente des 
Trichters einlegt. In diesen tritt das Speisewasser ein, nachdem es 
die Dampfzone durchquert hat, so daß man erwarten darf, daß alle 
Kesselsteinbildner auch an die Teller gelangen. Ein System von 
Spannschrauben erlaubt es, die Maulweite des Trichters innerhalb 
gegebener Grenzen zu verändern. 

An diesen Spannschrauben hängt nun auch das Tellersystem, 
dessen oberstes Gasrohr einen mittels Kette mit den Spannschrauben 
verbundenen Haken trägt. 

Stehbleche und Stehbolzen halten die Rohre hk m in der 
richtigen Lage in den Zylindern g i 1 und Stoßbleche die Zylinder 
unter sich (vgl. Details Fig. 8—11, Taf. 49). 

Das beim Durchlaufen der Vorwärmer nlig auf Dampf- 
temperatur erhitzte Wasser gelangt in den zweiten Teil des Kessels, 
die Bouilleurs. Diese stellen sich als liegende, 560 mm weite 
Zylinder a b c dar, die an den vordersten Zylinder g des Vor- 
würmers angenietet sind und untereinander durch weite Stutzen 
noch in besonderer Verbindung stehen. Die zwei obersten Bouilleurs 
b c enthalten gekreuzte Feuerrohre, außerdem ist in alle drei ein 
Diaphragma eingebaut, von dem aus ein Rohr e, resp. €, e, bis 
in den Dampfraum im Dampfsammler d hinaufführt. Die drei 
Rohre ee, e, sitzen konzentrisch ineinander und enden so hoch 
über dem normalen Wasserspiegel, daß durch sie kein Wasser aus 
dem Dampfsammler in die Bouilleurs hinabflieDen kann. 

Jeder Bouilleur ist durch ein Mannloch, dessen Ausführung 
ebenfalls an die Autoklavendeckel erinnert, von vorn zugänglich. 
Dem Wandern der Kessel während des Betriebes ist dadurch Rech- 
nung getragen, da man die Vorwärmer auf Schienen aufstellte, 
auf denen sie sich unbehindert verschieben kónnen. 

Die Einmauerung des Kessels erfolgte so, daß die auf 
dem Roste sich entwickelnden Heizgase zuerst die Bouilleurs, dann 
einen eingeschalteten Überhitzer und nun erst die Vorwärmer um- 
spülen müssen. Dabei werden die Gase so geführt, daß ihre Aus- 
nutzung gewährleistet erscheint; sie umspülen die Zylinder a der 
drei Elemente, aus denen sich der Kessel zusammensetzt. Dabei 
berühren sie naturgemäß auch die vorderen Partien der ersten Vor- 
würmer g und entweichen sodann durch die Rauchrohre der 
Bouilleurs b, indem sie deren untere. Hálften ebenfalls erhitzen, 
in den nächstfolgenden Zug. Hier bespülen sie die Bouilleurs c 
und durchstreichen alsdann deren Rauchrohre, um zum Überhitzer 
zu gelangen, Ger in eine Kammer hinter den Oberkessel d eingebaut 
ist. Weiter treten sie in den Kanal zwischen den Vorwärmern g, fallen 
darin nach unten, steigen zwischen den Zylindern il wieder nach 
oben, sinken von neuem zwischen den Zylindern ln nach unten 
und streichen durch die Zylinder n und die Rückwand des Kessel- 
gemáuers abermals nach oben; nun erst entweichen sie in den 
Fuchs, in den außer einer Drehklappe ein Schieber eingebaut ist. 

Die einzelnen Züge sind teils durch Schamotten, teils durch 
Blechtafeln voneinander geschieden. Nach oben sind alle Züge 
durch eine von r-Eisen gestützte Schamottedecke abgeschlossen, 
die 10 cm unterhalb der Niederwasserstandsmarke angelegt ist. 

Die Kammer des Überhitzers kann ausgeschaltet werden. 

Die 1,7 m lange und 2,06 m breite Feuerun g ist allen drei 
Elementen einer Batterie gemeinsam; die Roststäbe haben Neigung 
nach der Feuerbrücke zu und werden von hohen genieteten Rost- 
balken getragen. Die Feuertüren sind als Drehklappen mit Roll- 
schiebern gedacht und werden vom Heizer beim Einführen der 
Schürstange aufgestoßen; danach fallen sie selbsttätig wieder zu. 
Die Aschenfalltür ist durch eine Drehklappe ersetzt, die man mit 
Hilfe eines Stellstiftes in verschiedenen Schráglagen einstellen 
kann. Der Aschenfall hat Neigung nach vorn. 

Durch Kettenzüge sind die beiden Feuertüren mit dem Rauch- 
schieber im Fuchse derart verbunden, daD sich der Schieber 
schließt, wenn man die Türen öffnet, und umgekehrt. Dadurch 
wird die Bildung von Rauch vermindert. 

Die Verankerung des Feuerungsgemäuers ist von der 
allgemeinen Verankerung des Kesselgemäuers nicht getrennt, d. h. 
man benutzte die Anker gleich für beide Zwecke. Der besseren 
Versteifung halber finden sich hier außer den Schienen noch Anker- 
platten (vgl. Fig. 2, Taf. 48). 

Der Überhitzer, Fig. 6 u. 7, Taf. 49, besteht aus nahtlos 
gezogenen W-förmig gebogenen Rohren r und zwei, im Querschnitt 
quadratischen Kästen r,. Die Verbindung der Rohre mit den Kästen 
erfolgte so, daß jene sich unbehindert ausdehnen können. Der 
im Kessel erzeugte nasse Sattdampf tritt durch eine Rohrleitung 
in die Naßdampfkammer des Überhitzers, wird dann beim Durch- 
laufen der Rohre überhitzt und gelangt als überhitzter Dampf in 
die Heißdampfkammer. Aus dieser tritt er in ein Sicherheitsventil, 
an das sich die Leitung zur Maschine anschließt. 

Die Kammern r, werden von den Heizgasen nicht getroffen, 
so daB sie auch nicht verbrennen können. Ebenso können die 
Überhitzerrohre durch die Flammengase kaum leiden, da sie nur 
von mittelwarmen Gasen getroffen werden. Allerdings ist so nur 
mäßig überhitzter Dampf zu erlangen, was aber praktisch von 
untergeordneter Bedeutung ist, da es sich in der Hauptsache darum 
handelt, sicher trockenen Dampf zu haben; solcher ist aber mäßig 
überhitzter Dampf in jedem Falle. Klappen in den Zügen erlauben 
es, dem Überhitzer mehr oder weniger Gase zuzuführen. 

(Schluß folgt.) 


Zur Fabrikation der „Turbodynamos“. 


(Mit Abbildungen, Fig. 227—232.) 
Nachdruck verboten. 

Da sich die Gliederung des Fabrikationsprozesses seit Jahren 
als das wirtschaftlich Vorteilhafteste erwiesen hat, ist man auch 
beim Bau der Turbodynamos, d. h. der gekuppelten 
Dampfturbinen und Dynamomaschinen dazu über- 
gegangen. | cip ial 

Im folgenden soll an Hand der von der Allgemeinen 
Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin bei der Her- 
stellung der Curtis-Turbodynamos beobachteten Arbeits- 
weise ein Bild vom Verlauf dieses Verfahrens gegeben werden. 
Die „A. E. G.“ ist übrigens erst in dem Augenblicke dazu über- 
gegangen, als sich sowohl der gesamte Aufbau als auch alle zur 
Verwendung kommenden  Einzel- 
teile der in ihrer allgemeinen Aus- 
gestaltung ° durch die früheren Be- 
schreibungen an dieser Stelle ge- 
nügend bekannten Maschinen im 
Betriebe als einwandsfrei erwiesen 
hatten. Sie rechnete dabei auch 
mit der bekannten Tatsache, daß 
ein gleichartiger Aufbau aller Mo- 
delle die gleichzeitige Verwendung 
vieler Teile für Maschinen ver- 
schiedener Leistung gestattet und 
so die Beweglichkeit der Massen- 
fabrikation erleichtert. 

Die Fabrikation beginnt in 
der Vormöntage der Tur- 
binengehäuse. Diese be- 
kommt die Gehäuse, die Zwischen- 
deckel und Außendeckel von der Großdreherei und Bohrerei; die 
Leute haben die Stücke bis zur Wasserdruckprobe fertig zu machen. 
Die betreffende Abteilung liegt im Werk der A. E. G. unmittel- 
bar neben der Großdreherei. Die Teile der größeren Turbinen 
werden in der Haupthalle zusammengebaut, und im Anschluß hieran 
die kleineren Gehäuse unter den Kranen der Seitenhalle. 

Die Fertigmontage der Turbinengehäuse umfaßt 
den Anbau des Regulatorbockes, des vorderen Lagers, der Stopf- 
büchsen und der Verschalung an diese Gehäuse. Die Teile selbst 
liefern die einzelnen Fabrikationsabteilungen in größeren oder 
kleineren Posten durch die Kontrolle an ein sogen. Zwischen- 





Fig. 227. Fig. 228. 
Fig. 227 u. 228. 2. A.: Zur Fabrikation 
der „Turbodynamos“‘, 





Fig. 229. Z. A.: Zur Fabrikation der ,, Turbodynamos". 


lager. Durch diese Arbeitsteilung werden die Schlosser der 
entsprechenden Abteilungen von selbst zu einer zweiten Kon- 
trollinstanz. 

Die Düsenkästen der Hochdruckstufe und die Zwischendeckel 
mit den Durchtrittsöffnungen für den Dampf erhalten ihre für 
die entsprechenden Druckgefälle dienende Bedüsung in einer wei- 
teren Werkstattabteilung, für die die Düsendreherei der an- 
dere Unterlieferant ist. 

Die Räderfabrikation mit ihren verschiedenen Ab- 
teilungen erscheint von dem übrigen Betrieb losgelöst, da sie wegen 
der immerhin niedrigen Abmessungen der Arbeitsmaschinen und 
der nur leichten Krane in einem der Anbaue untergebracht werden 
konnte. Die Radschaufeln, in zäher Bronze gezogen, sind in den 
festgesetzten Profilen und Schaufellängen stets auf Lager; sie 
werden hier mit ihrem kräftigen Schwalbenschwanz (vgl. Fig. 227) 
in die Nuten des Radkranzes eingefügt. Diese solide Befestigung 
gewährleistet die dauernd gleichbleibende Lage der Schaufeln 
und der für den durchströmenden Dampf maßgebenden Flächen. 
Der Arbeitsdampf mag beliebig hoch erhitzt sein, er hat, wenn er 
mit den Rädern in Berührung kommt, doch immer eine so niedrige 
Temperatur, daß eine Einwirkung auf das Material, oder auch ein 
schädlicher Einfluß infolge der verschiedenen Ausdehnung der 
Bronze gegenüber dem Material der Räder ausgeschlossen ist. Ein 
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leichter Bronze- oder Stahlring schließt die Schaufeln nach außen 
hin ab. Das Balanzieren geschieht bei den Rädern lediglich nach 
der statischen Methode durch Abrollen. 

Eine besondere Gruppe von Arbeitern montiert die Rüder auf 
die Turbinenwelle zum Verbohren der konischen Radbüchsen. In 
diesem Zustande bekommt der Monteur Welle und Räder. 

Der Bau der Gehäuse der Drehstrommaschinen 
ist gleichfalls getrennt von dem in anderem Fabrikationsgange her- 
gestellten Bau der Gleichstromgeháuse; ebenso ist die Wickelei 
der Gleichstromanker undder Kommutatorbau davon getrennt. 

Der Bau der Drehstrominduktoren gliedert sich 
auch in eine ganze Anzahl einzelner Arbeiten. Entsprechend dem 
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Fig, 231. 
Fig. 230 u. 231. 


Hauptgedanken der Konstruktion werden die Erregerspulen als 
festes Ganzes in den Induktor eingeschoben, nachdem die Spulen 
vorher mit ungefähr dreißigfacher Stromspannung erprobt worden 
sind. Das Einfräsen der vielen Nuten besorgt eine Spezialmaschine, 
diese erledigt die Arbeit, die ihre Vorgängerin, eine normale Fräs- 
maschine, in 7 bis 8 Arbeitstagen ausführte, in einem Tage. Das 
Einziehen der Spulen und der langen Keile, die diese 
Spulen auf der ganzen Länge unter Montagespannung bringen, um 
ihre Zentrifugalkraft auf der ganzen Länge ohne Biegungsmomente 
aufzunehmen, besorgt wieder eine andere Gruppe mit einer Spezial- 
maschine (Fig. 230), deren Leistungsfähigkeit auch sehr groß ist. 
Die Zuverlässigkeit der Arbeit war hier ausschlaggebend für die 
Beschaffung der Maschine; ein Keil wie der andere wird mit der- 
selben Kraft von dem hydraulischen Kolben eingedrückt. — Die 
Köpfe der Spulen wurden früher durch Bronzekappen gehalten. 
Schmiedbare Bronze bis zu 60 kg/qmm Festigkeit findet man wohl, 
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aber ein Stück, das in die Form der Kappen gegossen ist, kann 
nicht zuverlässig geschmiedet werden. Man hat deshalb vor- 
gezogen, die Spulenköpfe durch Bandagieren mit Draht von 
230 kg/qmm Festigkeit zu halten, und zwar wird diese Bandage 
wiederum durch eine Spezialmaschine aufgebracht; diese gibt durch 
einen Zeigerapparat an, ob die von dem Konstrukteur vorgeschrie- 
bene Drahtspannung auch tatsächlich vorhanden ist. 

Bei der Fabrikation der Räder wurde erwähnt, daß diese statisch 
durch Abrollen ausgeglichen werden; dies genügt, weil eine etwaige 
Ungleichheit des Gewichts in der Nähe der Radmittelebene liegen 
muß. Anders ist es bei den langgestreckten Körpern der Dynamo- 
anker und Induktoren. Hier kann nur durch ein dynamisches Aus- 
wuchten die Lage der Ungleich- 
heit eefunden werden. Fig, 229 
zeigt eine der vorhandenen vier 
Ausgleichvorrichtungen Diese 
weisen alle die gleiche Bauart 
auf, nur sind sie mit Rücksicht 
auf die verschiedenen Größen 
der Anker und Induktoren auch 
verschieden groß. Die Aus- 
gleichvorrichtung weist 
hei Körpern von 10000 kg und 
mehr eine exzentrische Lage des 
Schwerpunktes von weniger als 
einem tausendstel Millimeter nach. 
Die Zuverlässigkeit der Werk- 
stattarbeit wird aber dauernd 
dadurch erwiesen, daß diese 
Gleichheit nach einem kurzen Be- 
trieb mit 50%  Übertourenzahl 
noch erhalten sein muß,  Ledig- 
lich für diesen Nachweis dient die 
Probe. Die zu verwendenden 
Materialien erfahren auch hierbei 
eine so geringe Beanspruchung, 
daß dieses Laufen mit Übertouren- 
zahl nicht als Probe für das 
Material dienen kann; hierfür 
werden vielmehr ununterbrochen 


von einem eigens für diesen 
Zweck geschaffenen Labora- 


torium getrennte Materialunter- 
suchungen vorgenommen. 


Die unter der Ostgalerie befind- 
liche Montagederkleinen 
Turbodynamos bis zu Ein- 
heiten von ungefähr 500 PS zeigt 
Fig. 231; die Großmontage nimmt 
einen Teil der Haupthalle ein. 
Zurzeit sind hier, außer mehreren 
sroßen Aggregaten von 5000 PS 
10—12 Turbodynamos von 1500 
PS und eine erhebliche Zahl mitt- 
lerer Größen gleichzeitig in Arbeit. 

Die meisten der zu liefern- 
den Turbinen und Turbodynamos 
werden im Prüffeld einer 
kurzen Prüfung unterzogen. Die 
Dampfverbrauchsmessungen  be- 
schrünken sich im allgemeinen 
auf das Kontrollieren einiger Be- 
lastungspunkte. — So ergab die 
1000 KW-Turbine bei überhitz- 
tem Dampf von 12 At und 
gutem Vakuum bei Überlast 6,6 kg 
Dampfverbrauch pro Kilowatt- 
stunde, bei Nennleistung 6,8 und 
bei halber Last noch 81 kg. 


Dies ergibt auf die alte Be- 
nennung indizierte Pferdestürke 


umgerechnet, unter Zugrundelegen 
des Wirkungsgrades einer nor- 
malen, langsam laufenden Dampf- 
maschine und der Dynamo bei 
1200 KW 4!4 kg, bei 1000 KW gleichfalls 4!/, kg und bei 500 KW 
noch 415 kg. Im Prüffeld wurden u. a. auch die beiden Pro- 
pellerturbinen für den Dampfer Kaiser" erprobt; es war wohl 
das erste Mal, daß Schiffsmaschinen bei voller Leistung in einem 
Prüffeld erprobt worden sind. Die betreffenden Turbinen sind 
zwei in sich selbständige Aggregate; sie wurden bei ver: 
schiedenen Umdrehungszahlen mit gesättigtem und überhitztem 
Dampf verschiedener Temperatur und bei verschiedenem Vakuum 
eingehend geprüft. Da die Turbinen für Sattdampf bemessen 
waren, wurden die Versuche mit überhitztem Dampf nur bis zu 
einer Übertemperatur von ungefähr 60° ausgedehnt, um das Ge- 
setz der Verbesserung des Dampfverbrauchs zu erkennen. Durch 
Messen des Druckes und der Temperaturen in den verschiedenen 
Druckstufen wurden auch die Wirkungsgrade der verschiedenen 
einzelnen Abteilungen der Turbinen bestimmt und hierdurch die 
Unterlagen für den Bau weiterer Turbinen geschaffen. 


Fig. 232 zeigt eine 3000 KW-Turbine im Priffeld. Die 
Messungen konnten hier entsprechend der .verfügbaren Dampf- 
kesselleistung mit voller Belastung durchgeführt werden; zu einem 
vollen Vakuum reichten jedoch die vorhandenen Kondensations- 
verhältnisse nicht aus. Der Dampfverbrauch bei Vollast betrug 
6,6 kg bei rd. 90 v. H Vakuum, so daß sich bei gutem Vakuum 
diese Zahl noch vermindert. 

Bei abgeänderter Beschaufelung oder für die Beurteilung neuer 
Betriebsbedingungen werden im Prüffeld eingehende Versuche vor- 
genommen. In dieser Form liefert die , Massenfabrikation'* also 
auch die Lehrmittel für den Fortschritt in der Tur- 
binentechnik, nachdem vor wenigen Jahren durch wissen- 
schaftliche Arbeiten eine feste Grundlage geschaffen worden ist. 





Fig. 232. 


Präzisions-Drehbank 


von der Pratt & Whitney Cy in Hartford, Conn. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 46.) 


Nachdruck verboten. 

Die in den Zeichnungen der Tafel 46 dargestellte Drehbank 
ist die jüngste Schöpfung der Pratt& Whitney Cy in Hart- 
ford, Conn. Sie ist hauptsächlich zu Präzisionsarbeiten bestimmt. 
Auch konische Arbeiten kann man auf ihr ausführen. Sie wird in 
zwei Typen gebaut, die sich nur durch die Art der Antriebsorgane 
voneinander unterscheiden. Bei dem Modell Nr. 1, das in Fig. 5 
der Tafel dargestellt ist, empfängt eine im Spindelstock lose auf 
der Arbeitsspindel sitzende Stufenscheibe den Antrieb, den sie 
durch Zahnräder, Fig. 13, auf die Arbeitsspindel überleitet. Das 
Modell Nr. 2 hat dagegen nur eine einzige Riemenscheibe, die 
auf einer Hilfswelle d, Fig. 3, sitzt und den Antrieb durch einen 
Geschwindigkeitswechsel auf die Arbeitsspindel überträgt. 

Wir beschreiben zuerst das Modell Nr. 1 und werden danach 
die Konstruktionsteile besprechen, in denen sich das Modell Nr. 2 
von jenem unterscheidet. Wir folgen dabei den Ausführungen von 
P. Blum nach einer Veröffentlichung in „American Machinist“. 

Das Kastenbett des Modelles Nr. 1 ist 1,85 m lang und 
ruht auf vier gußeisernen Füßen. 

Der Spindelstock, Fig. 13, ist auf das Bett geschraubt. 
Die zylindrische, hohle Arbeitsspindel n ruht in zwei Weißmetall- 
lagern, deren vorderes bei 73 mm lichtem Durchmesser 108 mm 
lang ist, während das Schwanzlager mit 60 mm Durchmesser 87 mm 
in der Länge mißt. Zur Aufnahme der Planscheibe oder des 
Spannfutters trägt sie vorn einige Gänge Gewinde. Die Schmierung 
erfolgt durch Öler, deren Füllung 24 Stunden ausreicht. Die lose 
auf der Arbeitsspindel n umlaufende Stufenscheibe p ist mit dem 
Zahnrad a verschraubt, das in den Trieb b der Hilfswelle q ein- 
greift. Das mit Rundkeilen auf q befestigte Stirnrad c überträgt 
die Bewegung auf das auf die Arbeitsspindel n gekeilte Zahnrad d. 
Die Durchmesser der Stufenscheibe p betragen zwischen 108 und 
273 mm. Die Übersetzung von der Stufenscheibe auf die Arbeits- 
spindel beträgt 91:10. Folglich kann man mit einem Vorgelege 
von 114 und 150 Umdr./Min. der Arbeitsspindel Umlaufsgeschwindig- 
keiten von 64 und 441 Umdr./Min. erteilen. Man verfügt somit 
über 8 Geschwindigkeiten; ebensoviele zwischen 7 und 49 Umdr. 
i. d. Min. kann man für den Rücklauf einschalten. 

Der Reitstock ist stabil ausgeführt und ruht mit großer 
Fläche auf dem Bett. Eine Exzenterklemmung ermöglicht rasches 
Feststellen. 
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Der in Fig. 8—12, 14 und 15 dargestellte Support besteht 
aus dem Bettschlitten, der, wie Fig. 15 zeigt, auf zwei horizontalen 
Bahnen und zwei dachförmigen Führungen gleitet und zwischen den 
beiden Auflagern kräftig versteift ist; ferner aus dem Planschlitten e, 
auf dem der Werkzeugtrager sitzt. Letzterer setzt sich zusammen 
aus der Drehscheibe f, die man mit Hilfe des Planschlittens e in 
jede beliebige Lage einstellen kann, ferner aus dem Werkzeug- 
schlitten g und dem Stahlhalter k, der auf ersterem mit einer 
Kugelfläche ruht, so daß sich der Drehstahl genau einstellen läßt. 

Der Längsgang des Supports erfolgt durch die Leitspindel a, 
Fig. 15. mit der er durch ein MutterschloB mittels eines Hand- 
schlüssels à. Fig. 14, gekuppelt wird, mit dem man eine mit zwei 
exzentrischen Nuten verschene Scheibe i dreht. Zum Zurückfahren 
des Supports von Hand bedient man sich des Handrades k,, das 
durch eine Konuskupplung mit zwei Transmissionen verbunden ist, 
deren eine mittels einer an der Unter- 
seite der Bank sitzenden Zahnstange 
e. Fig. 15, den Längsgang und deren 
andere den Plangang des Supports 
nach rückwärts veranlaDt. Außer- 
dem kann der Kreuzschlitten aber 
auch selbsttätigen Längsgang sowohl 
hin als zurück erhalten. 

° Der Vorschub des Planschlittens 
e kann von Hand oder auch selbst- 
tätig erfolgen. Im ersteren Falle 
dreht man die mit Heft versehene 
Kugelkurbel y (Fig. 15), die auf dem 
Stirnende der Planspindel m sitzt. 
Den Selbstgang dagegen schaltet man 
durch Drehen am Sterngriff n, Fig. 
14, ein, wodurch die Planspindel m 
mittels konischer Zahnräder auf einen 
der genuteten Zugspindel o  auf- 
sitzenden Zahntrieb geschaltet wird. 


Eine originelle Vorrichtung er- 
móglicht ein rasches Zurückziehen 
des Drehstahles und sein ebenso 
schnelles Wieder-Ansetzen, was be- 
sonders beim Gewindeschneiden von 
großem Vorteil ist. Die Planspindel 
m nimmt nämlich bei ihrer Drehung 
die hinter der Kugelkurbel y, Fig. 
15, befindliche Büchse mit, die in 
einem am Bettschlitten sitzenden 
die Büchse greift ein exzentrischer 
unten in einen Trieb endigenden 
vertikalen Bolzen sitzt. Dieser steht mit dem Zahnsektor des 
Griffes s in Eingriff. Mittels des Griffes kann man also die 
erwähnte Büchse und damit die Spindel m und den Plan- 
schlitten nebst seinem ganzen Aufsatz um ein Stück vor- oder 
zurückschieben. Wie man aus Fig. 10 erkennt, hat der Griff s 
auf jeder Seite einen "Anschlag, der seinen Weg genau begrenzt, 
so daß man sicher ist, daß der Stichel stets genau in dieselbe 
Stellung zurückgeführt wird. 


Der oszillierende Stahlhalter, Fig. 7—9, endigt unten in ein 
zylindrisches Stück m, das in einer entsprechend ausgebildeten 
Aushöhlung des Werkzeugschlittens g schaukelt. Er wird durch 
zwei Arme a und b festgehalten, von denen der letztere mit dem 
Stahlhalter aus einem Stück besteht, während der erstere mittels 
Schrauben an ihm befestigt ist. Beide Arme schließen dicht an 
die entsprechenden Flanken an, sobald man die Mutter v des 
Bolzens w, Fig. 7, angezogen hat. Die Arme sind an ihren Enden 
mit je einem länglichen Schlitz versehen, durch die der Bolzen w 
hindurchgesteckt ist. Hat man einmal dem Stichel die gewünschte 
Höhenlage dadurch gegeben, daß man den Stahlhalter mehr oder 
weniger geneigt hat, so stellt man ihn durch Festklemmen der 
Mutter w fest. Der Arm b läuft am hinteren Ende in einen An- 
satz x aus, der das Einstellen erleichtert. 


DieSteuerungdesSupports erfolgt in folgender Weise: 
Auf die Arbeitsspindel n, Fig. 13, ist ein Zahntrieb r gekeilt, der 
mittels eines Zwischenrades 1 das auf der Achse 1 frei laufende 
Stirnrad k antreibt. Dieses besteht mit einem konischen Zahnrad 
aus einem Stück, das mittels eines Satelliten o, dessen Achse am 
Spindelstock befestigt ist, ein anderes konisches Zahnrad m im 
umgekehrten Sinn dreht, das ebenfalls frei auf der Achse i läuft. 
Durch eine auf i in der Längsrichtung verschiebbare Kupplung 
kann man nach Belieben das Rad k oder das Rad m mit der 
Achse i kuppeln. Die letztere dreht sich dann in dem einen oder 
anderen Sinn und bewirkt mittels eines Geschwindigkeitswechsels 
den Antrieb für die Längs- und die Planbewegung des Supportes. 


Die Kupplungshülse wird durah einen zweiarmigen Hebel s, 
Fig. 1, bewegt. der unten an eine an der Bank entlang laufende 
Stange r, angelenkt ist. Eine Feder t, hält den Hebel in der Ein- 
oder Ausrückstellung fest. ‘Auf Stange r, befinden sich zwei be- 
liebig einstellbare Anschläge, die die automatische Bewegungs- 
umkehrung sichern. Wenn man eine solche mit der Hand bewirken 
will, dreht man den Sterngriff unten an der Schloßplatte. Fig. 14, 
der mittels eines Zahnrädersvstemes in die unten in die runde 
Stange r, eingeschnittene Zahnstange greift. 


Gehäuse gleiten kann. In 
Stift ein, der auf einem, 


Um den Supportschlitten anzuhalten, braucht man nur den 


Sterngriff u,, Fig. 1, zu drehen, der ein Zahnrad trägt, das mit 
einer Zahnstange in Eingriff steht, die in die Achse eingefrast ist, 
auf der sich das Zahnrad 1 dreht. Durch Verschieben der Zahn- 
stange kann man also den Trieb 1 aus dem auf die Arbeitsspindel 
gekeilten Zahntrieb ٣ ausrücken. Dagegen bleibt 1 stets in Ein- 
griff mit dem lose auf Achse i sitzenden Trieb k. Auf c sind 
außerdem noch zwei Zahnräder h und e angeordnet, die mit zwei lose 
auf der Achse h,, Fig. 1, laufenden Zahnrädern f und g in Eingriff 
stehen. Von diesen Rádern kann man nach Wunsch das eine oder das 
andere durch einen Hebel w, mit ihrer Achse h, kuppeln. Dadurch 
wird die letztere in Drehung versetzt. Sie überträgt ihre Bewegung 
durch ein aus Fig. 2 genau zu erkennendes Zahnrüdersystem auf 
eine Welle z, Fig. 1. Durch Verschieben eines an einer Hülse 
sitzenden Schalthebels làngs der Welle z unter gleichzeitigem ge- 
ringen Drehen des Hebels kann man die Welle z nacheinander 
mit jedem der zwólf auf die Welle u, Fig. 1, aufgekeilten Zahnráder 
in Eingriff bringen. Damit der Schalthebel jeweilig in der einer 
bestimmten Geschwindigkeit entsprechenden Stellung gesichert wer- 
den kann, sind auf dem Schaltkasten zwólf Stiftchen angeordnet, 
über die ein unter Federdruck stehender Kolben des Schalthebels 
greift, sobald man nach Einstellen einer bestimmten Geschwindig- 
keit den Kopf des Hebels losläßt. Die Achse u arbeitet dann ihrer- 
seits weiter mittels Zahnräder auf die Leitspindel a und die Zug- 
spindel o. 

Durch Ausschwingen des Handhebels w, und des eben erwáhnten 
Schalthebels u erhält man für den Plan- und den Längsgang des 
Supports 24 verschiedene Geschwindigkeiten. Der Arbeiter liest an 
einer Tafel die Stellung ab, die man den Hebeln geben muß, um die 
gerade gewünschte Geschwindigkeit zu erhalten. 

(SchluD folgt.) 


Selbsttätige Werkzeug-Schleifmaschinen 
von Friedrich Schmaltz G. m. b. H. in Offenbach am Main. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 47 und Abbildung, Fig. 233.) 


Nachdruck verboten. 

Die Schärfung von Spiralbohrern auf den hierfür meist ver- 
wendeten Maschinen stellt große Anforderungen an die Aufmerk- 
samkeit und das Geschick des Arbeiters, der jede Schneidfläche 
einzeln von Hand fertigschleifen muß. Es bedeutet daher einen 
nicht zu unterschätzenden Vorteil für den Maschinenbau, wenn er 
über eine Schleifmaschine verfügen kann, die gleich der in Fig. 233 
abgebildeten Spiralbohrer-Schleifmaschine die Bohrer 
automatisch mit jedem gewünschten Schneidwinkel (normal 
59°) und richtigem Hinterschliff herstellt. Diese aus den Werk- 
státten der Firma Friedrich Schmaltz G. m. b. H. in 
Offenbach a. M. hervorgegangene Maschine bewirkt die Bohrer- 
schárfung auf eine ganz eigenartige Weise, die von der anderer 
zu solchen Arbeiten verwendeten Maschinen wesentlich abweicht. 

Während die Abbildung, Fig. 233, in dem kastenartigen Ständer 
einen Elektromotor als Kraftquelle zeigt, kann der Antrieb des 
Schleifrades sowie der Bohrerbewegung auch von einem eingebauten 
Riemenscheibenvorgelege aus erfolgen, wie es die Zeichnungen auf 
Tafel 47 aufweisen, die in den Fig. 7—11 die Konstruktion der 
neuen Schleifmaschine erkennen lassen. Der zu schleifende Bohrer b 
wird, nachdem er in ein rasch spannendes Differentialfutter q, 
Fig. 7 u. 10, eingesetzt worden ist, durch eine kombinierte Be- 
wegung des Schleifkopfes so gegen das Schleifrad a geführt, daß 
abwechselnd eine Schneidlippe nach der anderen die Schleiffläche 
berührt. Hierbei erhält der Bohrer ohne Umspannung und selbst- 
tätig eine genau zentrische Spitze von beliebig einstellbarem 
Schneidwinkel und Hinterschliff. Zum Einspannen des Bohrers 
wird der Schleifkopf mittels des Handhebels s vom Schleifrad ab- 
geschwenkt und arretiert, worauf sich der Bohrer, dessen Schaft 
eine zylindrische, konische oder auch verdickte Form besitzen 
kann, bequem in das zentrisch spannende Futter einbringen läßt. 
Beim Schleifen wird der Bohrer parallel zur Schneidfläche hin- und 
herbewegt, damit sich das Schleifrad gleichmäßig abnutzt. ` 

Schneidwinkel und Hinterschliff können auch während des 
Ganges der Maschine verstellt werden, die mit automatischer Zu- 
stellung gegen das Schleifrad versehen ist. 

Da Naßschleifen unter reichlicher Wasserzufuhr zur Schonung 
des Bohrermaterials dringend geboten erscheint, ist eine Zentrifugal- 
pumpe m an den Ständer geschraubt, die das Wasser der Schleif- 
stelle nach erfolgter Filtration im Kreislauf zuführt. Gegen das 
Umherspritzen sind hohe Wasserrinnen und eine Schutzhaube an- 
gebracht. 

Zum Anspitzen der Bohrer ist eine sehr sinnreiche Finrichtung 
getroffen, mit deren Hilfe man durch einfachen Hebeldruck und 
mittels Anschlages den Bohrer auf richtige Spitzenbreite schleifen 
kann. we پا‎ md 

Ein Gegenstück zu der in Heft 15 beschriebenen und dort in 
Fig. 184 wiedergegebenen Schleifmaschine bildet die in Fig. 1—5 
der Tafel 47 dargestellte Universal-Werkzeug-Schleif- 
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undGrundiermaschine der Firma Friedrich Schmaltz G. m. 
b. H. Bei einer Spitzenhóhe von 120 mm und einer Spitzenweite von 
600 und 900 mm leistet diese folgende Arbeiten: 

1. Automatisches Schärfen und Grundieren (Vertiefen) von 
Fräsern allerart, Reibahlen, Gewindebohrern etc., zylindrisch oder 
konisch, mit geraden, gewundenen oder hinterdrehten Zähnen. 

2. Planschleifen genau abzurichtender Flächen, z. B. gerader 
Kulissen, Schnitte, Stanzen und dergl. bis ca. 80 mm Breite; ferner 
das Schärfen von Profilmessern. 

3. Automatisches Rundschleifen und Rektifizieren von zylind- 
rischen und konischen Voll- und Hohlkörpern. 

Für stark spiral-gewundene Fräserzahnungen, wie 
sie z. B. häufig an Fingerfräsern vorhanden sind, ist dagegen die 
in Fig. 185 des Heftes 15 abgebildete Fräser-, Schärf- und Grundier- 
Maschine weitaus vorzuziehen. — 

An dem auf Tafel 47 mit d bezeichneten Ständer der Universal- 
maschine sitzt ein in seiner Höhenlage von Hand verstellbares 
Konsol k, das den um 90° horizontal drehbaren und in Kreuz- 
supporten verschiebbaren Arbeitstisch trägt. Auf diesem sitzt der 
Spindelstock, die Mitnehmerscheibe und der federnde Reitstock. 
Der Arbeitstisch ist mit regulierbarem Selbstgang in allen Lagen 





Fig. 233. Z. A.: Selbsttätige Werkxeug- Schleifmaschinen von Friedrich Schmaltx 
G. m. b. II. in Offenbach am Main. 


und mit Handzustellung gegen das Schleifrad versehen. Die Schleif- 
spindel läuft in zwei nachstellbaren Bronzelagern und trägt vorn 
einen Schleifzylinder oder eine Tellerscheibe a,, hinten ein weiteres 
Schleifrad a, mit Handauflage zum Schleifen einfacher Werkzeuge. 

Beim Fräserschleifen und Grundieren erfolgt die Weiterschaltung 
der Fräserzähne automatisch und zwar bei jedem Hin- und Her- 
gang des Fräsers um einen Zahn. Dabei dient zur Nutenführung 
eine Zahnstütze i, die durch eine im Spindelstock angeordnete 
Bremsvorrichtung unterstützt wird. 

Für stärker gewundene Schaftfräser, Fingerfräser, hinterdrehte 
Schneckenfräser etc. wird — worauf bereits oben hingewiesen 
wurde — vorteilhaft ein besonderer Spiral- und Teilkopf angewendet, 
bei dem zwar die Weiterschaltung der Zähne mittels Teilscheibe von 
Hand geschehen muß, wofür aber die zwangläufige und selbsttätige 
Führung der Spirale große Vorteile bietet. Für seitlich verzahnte 
Scheibenfräser wird ein besonderer Einspannkopf mit Zahnstütze 
angeordnet, wobei die Schaltung natürlich von Hand erfolgen 
muß. Zum ‘Rundschleifen wird eine drehbare Tischplatte, ein 
Trommelvorgelege, sowie für Innenschliff ein zentrisch spannendes 
Klemmfutter angebracht. 
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Eigenartige Zahnradvorgelege. 
Von Ing. W. Schladitz. 


(Mit Abbildungen, Fig. 231—238.) 
Nachdruck verboten. 
I. 


Die Aufgabe, beschränkter Raumverhältnisse halber möglichst 
alle Räder auf einer einzigen Welle zu lagern, führte zur Konstruk- 
tion der im folgenden beschriebenen eigenartigen Zahnradvorgelege. 
Diese bieten auch den nicht zu unterschätzenden Vorteil, daß mit 
wenig Zahnrädern, deren Herstellung ja stets mit größeren Un- 
kosten verknüpft ist, doch verschiedene Übersetzungen möglich sind. 

In den Fig. 234—236 ist dieses Vorgelege in drei ver- 
schiedenen für Transmissionszwecke adaptierten Typen dargestellt. 

Sein Prinzip wird am besten an Hand der Skizze, Fig. 237 
klar. Zwischen den auf gemeinsamer Welle M, Fig. 237, drehbar 
angeordneten Zahnrädern I und III, von denen das größere Außen-, 
das kleinere Innenverzahnung aufweist, ist ein drittes, das so- 
genannte Übersetzungsrad C eingeschaltet, dessen Drehzapfen O 
in einem, auf der Welle M drehbar angeordneten Arme B ge- 
lagert ist. l 






SORRY AN ኳኳ جو‎ 


Fig. 234. 2. A.: Eigenartige Zahnradvorgelege. 


Behufs Übertragung der Umdrehungen des einen Rades auf 
das andere muß eines der beiden Räder I und III, oder der Arm B 
festgelegt werden. In Fig. 237 ist, wie es die eingezeichneten Pfeile 
andeuten, der Arm B festgelegt und das Rad I als treibendes, das 
Rad III als getriebenes gedacht. Die Umdrehungsrichtung des ge- 
triebenen Rades ist in diesem Falle entgegengesetzt zum Antriebe. 

Anders verhält es sich, wenn das Rad I festgelegt und der 
Arm B oder das Rad IH in Drehungen versetzt wird, oder wenn 
das Rad III festgelegt ist und Rad I, oder der Arm B angetrieben 
wird. In diesen Fällen würde die Umdrehungsrichtung des ge- 
triebenen Hades gleich der des treibenden sein. dë 

Jede der drei möglichen Anordnungen liefert zwei ver- 
schiedene Übersetzungen durch Vertausch des treibenden 
Rades mit dem getriebenen, so daß im ganzen sechs verschiedene 
Übersetzungen resultieren. 

Die Skizzen 1—3, Fig. 234 zeigen, wie ein solches Vorgelege 
an Stelle einer Wellenkupplung verwendet werden 
kann, wobei der eine Wellenstrang eine größere Tourenzahl als 
der andere zu liefern hat. Das Rad III ist hier fest und mit dem 
einen Lager in einem Stück hergestellt. 

Die Skizzen 1. u. 2, Fig. 235 stellen ein Wechselgetriebe 
dar, das sich aus der Bedingung ergab, einer auf die gemein- 
same Welle festgekeilten Riemenscheibe zwei verschiedene Touren- 
zahlen und zwei Umdrehungsrichtungen zu erteilen. Zu dem 
Zwecke mußte einmal das Rad III und sodann beim Wechsel der 
hierbei zugleich den Arm einer Riemenscheibe bildende Arm B 
festgehalten werden; diese Anordnung ist aus Skz. 1 zu ersehen. 

Daß alle sechs Übersetzungen auchin einem Ge- 
triebe vereint werden können, zeigen die Skizzen 1 u. 2, Fig. 236. 
Hier bedeutet L die eine Leerscheibe, A die Antriebsscheibe, F die 
Festscheibe und G die Getriebescheibe. Der Arm B ist ebenfalls 
als Scheibenarm ausgebildet. Zum sechsmaligen Vertausch des 
Antriebes mit dem getriebenen Rade sind zu beiden Seiten der drei 
Hauptscheiben A, F, G zwei Leerscheiben L angeordnet. Das Fest- 
halten der jeweiligen Räder erfolgt von außen. Die Skz. 236 ver- 
anschaulicht die sechs verschiedenen Vertauschungen schematisch. 


Interessant, wie das Prinzip des Vorgeleges, ist auch seine 
Berechnung, die im folgenden kurz erläutert werden soll. 
Es bezeichne nach Fig. 237: 


rı den Teilkreisradius, z; die Záhnezahl des inneren Zahnrades I 


Inr و 2111 » وو‎ » » äußeren » 
Zu » 5 » ÜbersetzungszahnradesC 
En y 5 des Kreises, den der Zapfenmittelpunkt O be- 


schreibt. 
Unter dem Rad II ist stets das fest mit dem Arme B verbundene 
zu verstehen, also irgend eine Riemenscheibe usw., wie in den 
Fig. 235 u. 238. 
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Dementsprechend bezeichnen: 
nr ır die Tourenzahl, duu das Übersetzungsverhältnis des Rades I 
unter Antrieb des Rades II 


Mint 55 " dr ıı ,, Übersetzungsverhältnis des Rades I 
unter Antrieb des Rades III 
Nit » 5 ی۶ب‎ Ubersetzungsverhaltnis des Rades II 


unter Antrieb des Rades I 
e a ፡ der Radien oder Zähnezahlen der Räder I und 
) 


= — = — 
Tur 21 
n die Tourenzahl des treibenden Rades. Hierbei ist der Index III 
usw. überflüssig, da doch alle resultierenden Tourenzahlen nach 
der des Antriebes, also einer bekannten Tourenzahl berechnet 
werden, die als Konstante betrachtet wird. 





Fig. 236. Z. As: Eigenarlige Zahnradvorgelege. 


Am einfachsten gestaltet sich die Berechnung für den Fall, 
wenn Rad 11 festgelegt und daseine der beiden übrigen 
Räderalstreibendes, das andere als getriebenes 
Rad gewählt wird. Es handelt sich hier um die Tourenzahlen 
ni mi und Dn r, die nach der üblichen Methode berechnet werden, in- 
dem man die Tourenzahl n des Antriebes mit dem Radienverhältnis 
o multipliziert, bezw. dividiert, also 

nı 1= noe ne len. ብ ae ا‎ 7 

Tiu Zi o rı Zı 

Etwas schwieriger ist de Bestimmung der Touren- 
zahlen 10111 und Ont ir 

Hierbei ist Rad I fest, und Rad II soll zuerst das trei- 
bende sein. Bezeichnet man die Geschwindigkeiten der beiden 
Räder II und III im Abstande ru und rui; vom gemeinsamen Mittel- 
punkte M mit vn und vin, 80 ist Vim = 2 7 


٠ Fri T Eu 
oder n he ia = 9 SE 
nn —39 8፡96 * 
und hieraus folgt: Dm n= 2n WW . 
m 
Es ist aber r = GEN 
RE r 
mithin Nin 11 = N [ + =) =n(1+ ¢). 
I11 


— 154 — 





An Stelle von r lassen sich auch hier, wie in allen folgenden 
Formeln die entsprechenden Zähnezahlen z einsetzen. 


Durch Umkehrung 
der obigen Formel er- 
hält man für 
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In gleicher Weise 
berechnen sich die Um- 
drehungszahlen n; ıı und 
nu 1. Die betr. For- 
meln sind der leich- 
teren Übersicht halber 
in Tabelle I zusammen- 
gestellt. 


Fig. 238. Z. A.: Eigenartige Zahnradvor gelege. 


Tabelle I. 





Fest- 


Umdrehungsrichtung 
BEE Antrieb des 
a 


Formel zur Berechnung der Touren- 
zahl getriebenen Rades 


entgegengesetzt 





Rad II ES =. Tun zum Antrieb 
1 Tui entgegengesetzt ` 
nn ሃ zi Tr zum Antrieb 
ቺን Du 11= 8 (1 + ¢) = (1 + =) ada An- 
1 Tut gleich zum An- 
ና ው 1፡.፦ BFI trieb 
hin =n ( + 3 =n (1 + ON 00.70 An- 
e 1 ry gleich zum An- 
ہریت‎ ee trieb 
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(Fortsetzung folgt.) 


Einständer-Drehbank 


von William H. Astbury, Limited, in Nottingham. 
(Mit Abbildung, Fig. 239.) 


Nachdruck verboten. 

Nicht das Bestreben, konstruktive Neuheiten zu schaffen, hat 
die Firma William 8. Astbury, Limited, in Notting- 
ham bei der Herstellung der in Fig. 239 abgebildeten Drehbank 
geleitet, sondern allein die Absicht ist maßgebend gewesen, eine Ma- 
schine zu schaffen, die schwere Arbeit auszuführen ermöglicht. 
Unter diesem Gesichtspunkt hat man sich bemüht, mit den be- 
kannten Mitteln eine widerstandsfühice Bank zu bauen. „The 
Engineer“ schildert diese Maschine folgendermaßen. Das Bett ist 
192 cm lang und besitzt eine größte Spitzenentfernung von 84 cm. 
Der in der Abbildung erkennbare Spindelstock wird beim Arbeiten mit 
Schnelldrehstählen durch einen Spezial-Spindelstock besonderer Kon- 


struktion ersetzt, der eine krüftigere Stufenscheibe und längere 


Spindellager besitzt. Auffallend ist das Verhältnis der Länge des 


Spindelstockes zu seiner Höhe. In beiden Fällen hat man ihn nàm- 
lich so lang als móglich gebaut, damit er der durch schwere 
Schnitte hervorgerufenen starken Beanspruchung genügenden Wider- 
stand leistet. Die für einen 5 cm breiten Riemen bestimmte Stufen- 
scheibe hat fünf Geschwindigkeiten, deren hóchster eine Scheibe 
von 20 cm und deren geringster eine solche von 9 cm Durch- 
messer entspricht. Die Rücklaufgeschwindigkeit steht zum Vor- 
wärtsgang im Verhältnis 9:1. Außen am Spindelstock ist das 
Umkehrgetriebe für rechts- und linksgängige Schrauben angebracht, 
das mit den Wechselrädern in Eingriff gebracht wird, mit denen 
man alle gebräuchlichen Witworth-Gewinde schneiden kann. Die 
Bank läßt sich übrigens auch für metrisches Gewinde einrichten. 





Fig. 239. ሠ. A.: Einstánder- Drehbank ron William H. Astbury, Limited, 
in Nottingham. 


Mit den in der Abbildung ersichtlichen Handhebeln kann man 
die Wechselräder ohne weitere Spannvorrichtung rasch einrücken. 
Der Reitstock ist zum Drehen schlanker Konen seitlich verstellbar. 
Der Support ruht auf langen Laufflachen und besitzt automatischen 
Längsgang. Der drehbare Oberteil des Supports läßt sich zum Ab- 
drehen kurzer, steiler Kegel mit Hilfe einer Gradeinteilung unter 
einem beliebigen Winkel einstellen. Den Stichel kann man um 
jeden Winkel ausschwingen, ohne daß dadurch seine einmal fest- 
gesetzte Einstellung gestört wird. Te Abbildung zeigt noch einen 
zweiten Stahlhalter, der vier Stichel aufnimmt. 

Die automatischen Vorschübe erfolgen in der üblichen Weise. 
Die Spindel läuft mit 32, 24, 19. 16. 14 und 12 Umdrehungen pro 1 Zoll 
Vorschub des Stichels. Die Bank mut in der ganzen Länge 2 m. 
ist 1,15 m hoch und 78 cm breit. Sie wiegt komplett etwa 915 kg. 

Der als Werkzeugschrank ausgebildete Fuß unterstützt das 
Bett in zweckmäßiger Weise an der Stelle, wo der Support die 
meisten Arbeiten ausführt. 


Notizen aus der Praxis. 


Betrachtung über Schneckenräder. Schneckentriebe werden 
verwendet, wenn größere Geschwindigkeiten in geringere um- 
gesetzt werden sollen. Sie waren insbesondere für Aufzüge schon 
früher beliebt, bevor man noch den elektrischen Antrieb kannte, 
der dann ihre Anwendung geradezu zur Notwendigkeit machte. 
Gegenüber Stirnrädern haben die Schneckenräder der Windwerke 
bei entsprechender Bemessung den Vorzug, daß sie bei Zahnbruch 
oder sonstigem Defekt des Antriebes still stehen, zugleich ist bei 
richtiger Bearbeitung ihr Gang ruhiger und geräuschloser als der 
der Stirnräder. Die Steuerwellen von Gas- und Dampfmaschinen 
besitzen manchmal Zahnräder mit 45? Steigung der Zähne, die der 
winkeligen Übertragung wegen als Schneckenräder betrachtet wer- 
den können. Diese Ausführung ist gewissermaßen das Mittelglied 
zwischen einem Schneckenantrieb mit Verlangsamung der ge- 
triebenen Welle und dessen Umkehrung. Während im ersten 
Fall die Übersetzung beliebig gewählt werden kann, muß umgekehrt 
eine große Steigung der Gänge vorhanden sein, wenn eine lang- 
sam laufende Welle mittels Schneckenrad der getriebenen Welle 
eine größere Geschwindigkeit geben soll Eine solche große 
Steigung erreicht man durch mehrgängiges Gewinde. Der Zahn- 
eingriff des treibenden Schneckenrades erfolgt hierbei abwechselnd 
in die verschiedenen parallel laufenden Gänge in der üblichen Weise, 
ohne daß auch nur einmal zwei Zähne des Rades den gleichen 
Gang der Schnecke festhalten. Es ist zu beachten, daß die Über- 
setzung durch die Zahl der Gänge gemindert wird; bei einer 
3-güngigen Schraube ist sie also nur !/, von der einer eingängigen 
Schraube. Anstelle 2- oder 3-güngiger Schnecken könnte auch 
ein im Durchmesser zwei- bis dreimal grüßeres getriebenes Rad 
mit 45? Steigung der Zähne verwendet werden. Die Übersetzung 
würde die gleiche bleiben. 
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Wegen Raummangels folgt die Fortsetzung des Artikels „Elek- 
trisch angetriebene Portalkrane' von der Allgemeinen Elektricitäts- 
Gesellschaft in Berlin NW. in nächster Nummer. 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


40. Jahrgang. Nr. 20. 


Begründet von W. H. Uhland. 


26. September 1907. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, 


ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 











Neuere Kleinmotoren 


liegender und stehender Bauart 
der Gasmotoren-Fabrik Deutz in Cöln-Deutz. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 50 u. 52 und Abbildung, Fig. 240.) 


Nachdruck verboten. 

Die Gasmotoren-Fabrik Deutz übergab der Praxis 
vor einiger Zeit zwei Modelle von Kleinkraftmaschinen, 
bei denen ebenso die gute Durchbildung der Einzelteile als die 
Forderung eines günstigen Arbeitsprozesses berücksichtigt wurde. 
Es sind dies der liegende Motor Modell 1 auf Tafel 50 u. Fig. 240, 
sowie der stehende Motor Modell 6 auf Tafel 52. Beide Mo- 
toren arbeiten im Viertakt und können sowohl mit Gas als auch 
mit flüssigen Brennstoffen betrieben werden, indes eignet sich der 
stehende Motor mehr für flüssigen Brennstoff. 

Bei dem liegenden Motor (Modell 1) Taf. 50 ist der 
kräftig ausgebildete Maschinenrahmen, der die Lager für die Ma- 
schinenwelle, sowie die gesamte Lagerung der Steuerwelle trägt, 
mit dem Kühlwassermantel d in einem Stück gegossen. Für eine 
gute Zylinderabstützung ist dadurch gesorgt, daß der Rahmen 
fast in seiner ganzen Länge direkt auf dem Fundament lagert, so 
daß ein Durchbiegen (,,Nicken“) 
beim Arbeiten der Maschine 
verhindert wird. 

Das Zylinderrohr d, aus 
SpezialhartguD ist im Zylinder- 
mantel d derartig befestigt, daß 
eine ungehinderte Ausdehnung 
bei den auftretenden Tempera- 
turveränderungen möglich ist. 

Die aus Stahl geschmiedete 
Welle ist in nachstellbare, mit 
Weißmetall gefütterte und als 
Ringschmierlager ausgebildete 
Hauptlager gebettet, deren Kör- 
per in den Maschinenrahmen 
eingegossen sind. Die hin- 
und hergehenden Massen sind 
durch Gegengewichte an der 
Kurbel ausgeglichen. 

Ein- (a) und Ausström- 
ventil (p) sind übereinander 
leicht zugänglich eingebaut, und 
das Innere des Explosionsrau- 
mes x läßt sich durch das leicht 
ausführbare Abheben des Ein- 
strömventilgehäuses  freilegen. 

Bemerkenswert ist die Anordnung, daß die Steuerwelle n nur 
am Maschinenrahmen, also unabhängig vom Zylinderkopf, ge- 
lagert ist. Hierdurch wird dessen gelegentliche Abnahme erleich- 
tert, und die genaue Lagerung der Steuerwelle ist nicht abhängig 
von dem genauen Ausrichten des Zylinderkopfes. 


Die Bewegung der Ventile ap erfolgt zwangläufig mit Hilfe 
der Gestänge teq (Fig. 5 u. 10) und Nockenscheiben n, von der an 
der Längsseite des Maschinenrahmens gelagerten Steuerwelle n 
aus, die durch Schraubenräder mit der halben Umlaufzahl der 
"Kurbelwelle angetrieben werden. 


Das Einströmventil a trägt auf seiner Spindel ein Gasventil b 
und außerdem einen Luftschieber c. Diese Organe bewegen sich 
.gleichzeitig und gleich weit, so daß sie stets genau proportionale 
Querschnitte für Gas und Luft freilegen, ob nun, der jeweiligen 
Füllung entsprechend, mit großen oder kleinen Ventilhüben ge- 
arbeitet wird. Dadurch erhält das Gas- und Luftgemisch bei allen 
Belastungen das gleiche günstige Mischungsverhültnis. Nebenbei 
bemerkt strömt das Sauggas im Rohre w, Fig. 5, Leuchtgas im 
Rohre r,, Fig. 10 zu, und beide passieren dann den Hahn r, während 
.die Luft im Rohre s, zuströmt und vor Eintritt in das Ventil die 
Klappe s passieren muß. 


Die Regulierweise der Motoren Modell 1 ist durch D. RP 
151 264 geschützt. 
Steuerwelle aus angetrieben wird, veranlaßt durch Veränderung 
des Hubes des kombinierten Gas-Luft-Einströmorganes bei voller 
Belastung der Maschine das Auftreten großer, bei abnehmender 
Belastung kleinerer Füllungen. Das Ladungsgemisch behält dabei 
seine Zusammensetzung, während der Hub durch Verstellung des 


den Stützpunkt für den Einströmhehel enthaltenden Hebels ver- | 


Ein Präzisions-Federregulator y, der von der | 





Fig. 240. Z. A.: Neuere Kleinmotoren liegender und stehender Bauart der Gas- 
motoren-Fabrik Deulx in Cöln-Deutz. 





ändert wird. Die Arbeit, die der Regulator dabei verrichtet, 
besteht im Verlegen des Drehpunktes vom Einströmhebel e durch 
Verstellen des Stützhebels f. Dies führt zur Vergrößerung oder 
Verkleinerung des Hubes vom  Einstrómventile, ohne daß eine 
Schwankung der Tourenzahl, trotz Ánderung der Belastung, be- 
merkbar würde. 


Handelt es sich um Maschinen, die mit verschie- 
denen Umdrehungszahlen laufen müssen, wie es bei- 
spielsweise bei den zum Betrieb von Pumpen, Ventilatoren oder 
dergleichen der Fall ist, so kann am Regulator eine Federwage 
angebracht werden. Diese gestattet, die Belastung des Regulators 
und dementsprechend die Umlaufzahl innerhalb gewisser Grenzen 
während des Ganges von Hand zu ändern. 


Die Zündung des angesaugten und komprimierten Gemenges 
erfolgt ausschließlich elektrisch mittels Abreißzündung (e, Fig. 7). 
Der erforderliche Strom wird durch einen magnetelektrischen Zünd- 
apparat h erzeugt, der durch Abschnappsteuerung i k unabhängig 
von der Umlaufzahl der Maschine betätigt wird. 


Die Schmierung wurde sorgfältig ausgebildet; so haben bei- 
spielsweise die Hauptlager der Maschine Ringschmierung, und dem 
Kurbelzapfen wird das Öl von einem feststehenden Óler aus durch 
einen Ölring mittels Zentrifugalkraft zugeführt. Zylinder und Kol- 
ben dagegen werden durch eine vom Motor selbst angetriebene 
genau einstellbare Ólpumpe mit 
unter Druck stehendem Öl ver- 
sorgt. Alle Schmierapparate 
lassen sich, ohne daß es erfor- 
derlich ist, den Motor stillzu- 
setzen, und ohne Gefahr für 
den Wärter, neu auffüllen oder 
auch einstellen. 

Der Kurbelmechanismus ist 
gegen Ölschleudern durch ein 
Kurbelschutzblech abgedeckt, 
und an allen Stellen, an denen 
Öl austreten oder sich sammeln 
könnte, sind Vorrichtungen ge- 
troffen, um das ablaufende Öl 
aufzufangen und abzuleiten. 

Die Motoren Modell 1 wer- 
den in Größen bis zu 40 PS 
pro Zylinder ausgeführt und 
können nicht nur für die 
verschiedensten Gasarten, son- 
dern durch einfaches Auswech- 
sein einiger Teile auch für den 
Betrieb mit einigen flüs- 
sigen Brennstoffen her- 
gerichtet werden. Das Kühl- 
wasser fließt ihren Mänteln in den Rohren v zu und durch v, 
erwärmt wieder ab. 


Die größeren Motoren werden durch Druckluft angelassen, 
die beim Auslaufen durch ein sogen. Ladeventil 1 in Verbindung 
mit einem Rückschlagventil m vom Arbeitszylinder in einen Behälter 
gepumpt wird. 

Soll angelassen werden, so wird das Rückschlagventil m hinter 
dem Druckluftzuflußrohre m, durch einen besonderen Hebel offen 
gehalten und das Ladeventil 1 von Hand während eines Teiles 
des Kolbenvorganges geöffnet. Durch eine andere Bewegung des 
Handhebels kann es auch dazu benutzt werden, das Zylinderinnere 
mit der Außenluft zu verbinden, um den Kompressionswiderstand 
beim Einstellen des Schwungrades zu vermindern. 


Der Verbrauch an Leuchtgas beträgt pro PSe zwischen 420 und 
480 ہا‎ für Anthrazitsauggas 420 bis 450 1, je nach der Größe. 


Erwähnt sei noch, daß durch rationelle Fabrikationsmethoden. 
so durch reichliche Anwendung von Schablonen, Bohrkästen und 
Prázisionsaufspannvorrichtungen die Einzelteile des Modell 1 bei 
geringstem Zeitaufwand in größter Menge hergestellt werden. Die 
gleichartigen Stücke sind so exakt gearbeitet, daß man jedes sofort 
gegen ein gleichartiges Reservestück auswechseln kann. Eine solche 
Massenfabrikationsmethode trägt natürlich zur Steigerung der Pro- 
duktion, zur Verbilligung der Maschine und Erhöhung der Kon- 
kurrenzfähigkeit des Fabrikates außerordentlich bei. 

(Schluß folgt.) 
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Batterie - Dampfkessel, 
System Leroux. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 48 u. 49.) 
(SchluB.) Nachdruck verboten. 


Der Lerouxsche Batteriekessel, den die Fig. 1 u. 
2 auf Tafel 49 darstellen, unterscheidet sich von dem in Fig. 1—4, 
Taf. 48 vor allem dadurch, daß zwei Zylinder (il) des Vorwärmers 
durch einen Wasserrohrkessel ersetzt sind. Dieser besteht 
aus den beiden Rohrbündeln und den drei Kammern zur Befestigung 
der Rohre. Die oberen Kammern il sind zu äs zylindrisch und am 
Rohrboden abgeflacht. Die untere, ebenfalls horizontal liegende 
Kammer (1,) hat die Gestalt einer Mulde mit schwach dachförmig 
gestaltetem Deckel. Eine in Schamotten über einer T-Traverse 
aufgemauerte Wand scheidet die beiden Rohrbündel so, daß die 
Heizgase erst das 'vordere, zwischen die Kammern il, eingespannte 
und dann das hintere, zwischen ہا‎ und 1 eingespannte umspülen 
müssen. 

Das Wasser wird wieder in das Element n gespeist und darin 
von den Kesselsteinbildnern befreit; es tritt dann in die Kammer 1, 
fließt im ersten Rohrbündel nach unten, durchquert die Kammer 1, 
und strómt im zweiten Rohrbündel nach oben. Aus diesem ge- 
langt es in die Kammer i und von da in den letzten Zylinder des 
Vorwärmers g. In den Siedern a und b, von denen b die schon 
bekannten über Kreuz angeordneten Feuerrohre enthält, wird das 
Wasser völlig verdampft. Der Dampf steigt in den Oberkessel 
d und geht von da, nach Öffnen eines Umlaufventiles in die Satt- 
dampfkammer r, des oberhalb der Sieder ab eingebauten Über- 
hitzers r. Der überhitzte Dampf tritt aus der Heißdampfkammer 
in die nach der Verbrauchsstelle führende Leitung, in die ein 
mittels Kettenzuges zu betätigendes Ventil eingebaut ist. Das 
Sicherheitsventil sitzt bei diesem Kessel auf dem T-Stutzen des 
Domes. 

Der in Fig. 1 u. 2, Taf. 49 dargestellte Kessel hat 230 qm 
Heizflache und liefert bei normalem Betriebe 3200 bis 3300 kg auf 
3000 C überhitzten Dampf von 12 kg/qcm Spannung. 

Die erforderliche Wärme wird auf einem von der Societe 
anonyme des foyers automatiques in Roubaix ge- 
lieferten selbsttätig von unten zu beschickenden 
Roste erzeugt.*) Dieser wird aus einem Bunker oberhalb des 
Kessels mit Kohle versorgt, die in einem Schlauche in den Trichter 
t hinabsinkt und von da durch eine kegelfórmige Spiralschnecke 
in die Feuerung hineingeschoben wird. Die Schnecke ruht in 
einer Mulde u, die nach oben in zwei nach den Feuerwangen zu 
geneigte Roste u, ونا‎ übergeht. Auf den letzteren gleitet die Kohle 
nach den Feuerwangen zu, verbrennt dabei und wird als Asche 
oder Schlacke durch Klapproste in den trichterartig gestalteten 
Aschenfall hinabbefördert. Sie rutscht auf der schrägen Bodenfläche 
des Aschenfalles nach unten und wird periodisch durch einen Aus- 
lauf in einen "ntergefahrenen Aschenhund entleert. 

Die zum Betrieb der Feuerung erforderliche Preßluft wird 
einem Kanale vor der Anlage im Erdboden durch ein Rohr v ent- 
nommen und vom Zentrum aus auf die Rostfläche verteilt, wobei 
die Roste u, ug, als Leitorgane benutzt werden. 

Die Heizgase umspülen die untere Siederreihe a und danach 
die unteren Partien der Sieder b, durchqueren diese dann in den 
Feuerrohren und bespülen den Überhitzer, sowie die untere Hälfte 
des Dampfsammlers d.  Hiernach bestreichen sie die Teile des 
Vorwärmers g, i, 1, n und entweichen sodann in den unter Flur 
angelegten Fuchs. 


Neben den beschriebenen Batterietypen baut die Société 
des générateurs Leroux auch den in Fig. 3—5, Taf. 49 
dargestellten Feuerbüchskessel mit rückkehrender 
Flamme für Lokomobilen, Straßenlokomotiven usw. 

Der Kessel besteht aus zwei Teilen: dem stehenden Feuer- 
büchskessel mit dem liegenden Rauchrohrkessel. Beide sind so 
miteinander verbunden, daß sie Wasser- und Dampfraum gemein 
haben. | | 

Der stehende Feuerbüchskessel enthält oberhalb der Feuer- 
büchse & eine Rauchkammer e, an die sich das zum Schornstein 
führende Rohr e, anschließt, dessen unterer Teil oval, der obere 
im Querschnitte kreisrund ist. Sowohl Rauchkammer e als auch 
Feuerbüchse a sind durch Türen zugänglich, auch geht die Feuer- 
büchse unterhalb des Kessels in den Aschenkasten über, dessen 
Verschlußklappe mittels Kette und Haken in jeder Lage eingestellt 
werden kann. 

Der Rost gehört den in einem Stück gegossenen Plattenrosten 
an und wird von einem auf den Köpfen der Bodenniete ruhenden 
Flacheisenringe getragen. Die obere Partie der Feuerbüchse ist 
plattenartig eingebeult, um die Rohre b befestigen, d. h. einwalzen 
zu können. Die Gase durchstreichen diese Rohre und treten sodann 
in die 0,5 m tiefe Rauchkammer ein, die nach vorn durch einen 
mit Schutzplatte ausgerüsteten Deckel abgeschlossen ist. In der 
Kammer c kehren sie um und ziehen dann durch die Rohre d in 
die Rauchkammer e im stehenden Kessel, aus der sie wieder in das 
Rohr e, entweichen. 

Beide Rohrbündel liegen vollständig unter Wasser. Das Rohre, 
und die Decke der Rauchkammer e dagegen liegen im Dampfraume, 


*) Vgl. ,,Prakt. Masch.-Konstr.'* 1907, Heft 11, Taf. 27. 


der sich nur über den stehenden Kessel erstreckt, während der 
liegende Kessel ganz mit Wasser gefüllt ist. 

Um mit vorgewärmtem Speisewasser arbeiten zu können, ist 
in den Langkessel ein Fieldsches Rohr eingebaut, dessen 
45 mm im lichten weites Kernrohr f, an die Speiseleitung ange- 
schlossen ist, während das Mantelrohr f durch drei bis vier 
Bohrungen am äußersten Ende mit dem Inneren des Kessels in Ver- 
bindung steht. Das Speisewasser wird von der Pumpe in das 
Rohr f, gedrückt und durchläuft sodann das Mantelrohr f vom 
einen zum anderen Ende. Es tritt hierauf in den Kessel, um 
darin verdampft zu werden. 

Der Dampfentnahmestutzen auf der Decke des stehenden Kessels 
trägt ein 25 mm weites Sicherheitsventil. In den Stutzen e, ist 
ein Blasrohr von 50 mm Bohrung eingebaut, das in Aktion tritt, 
falls eine sehr hohe Verdampfung verlangt wird. 

Der umlegbare Schornstein aus 4 mm starkem Blech hat einen 
lichten Durchmesser von 260 mm; er ist 1,7 m lang. 

Über die Leistung eines solchen Lokomobilkessels enthält 
„Portef. économ.“ die Angabe, daß mit 15 qm Heizfläche 250 bis 
280 kg Dampf erzeugt werden können, was für eine einzylindrige 
Dampfmaschine von 12 PS, oder eine zweizylindrige, Zweifach- 
Expansionsmaschine von 15 bis 18 PS ausreicht. Die Dampf- 
erzeugung per kg Brutto-Kohle stellt sich unter normalen Um- 
ständen auf 7,45—7,6 kg. 


Drehkolben-Dampfmaschine 


von Hans Haage in Erfurt. 
(Mit Abbildungen, Fig. 241—220.) 


Nachdruck verboten. 

In den Kampf zwischen Kolbendampfmaschinen und Dampf- 
turbinen hat ktrzlich auch die zweite Form der Kolbendampf- 
maschine, de Drehkolben-Dampfmaschine von neuem 
eingegriffen. Der Werdegang der Kolbendampfmaschine gestattete 
Erfahrungen zu sammeln, die es den beiden Rivalen schwer werden 
ließ, zu konkurrieren. Trotzdem gelang es der Dampfturbine, in- 
folge fortgesetzter Vervollkommnung der Details, sich auf einigen 
Gebieten nicht nur Eingang zu verschaffen, sondern die Existenz 
der Kolbendampfmaschine sogar ernstlich zu gefährden. Die Dreh- 
kolbenkraftmaschine dagegen besaß trotz fortwährender Verbesse- 
rungen bis heute immer nur eine sehr untergeordnete Bedeutung, 
eben weil unter gleichen Verhältnissen die Dampfmaschine mit 
hin- und hergehendem Kolben doch noch günstiger arbeitete. Man 
hatte, das zeigte die Praxis, für die Drehkolbenmaschine eben nicht 
das richtige Prinzip gewählt. Gewöhnlich war in einem kreisen- 
den Zylinder ein Kolben exzentrisch angeordnet, in dem ein Schieber 
von der Kolbenachse beweglich so geführt wird, daß er stets an 
der Innenwandung des Gehäuses anliegt. Wenn er arbeiten soll. 
wird der Schieber einseitig belastet vorwärts getrieben und muß 
unter diesem einseitigen Drucke seine Lage ändern. Das ist na- 
türlich nur mit großen Reibungsverlusten möglich. Infolge der 
außerdem auftretenden Abdichtungsschwierigkeiten konnte dem- 
nach die Dampfmaschine mit rotierendem Kolben immer nur einen 
Wirkungsgrad erreichen, der beträchtlich hinter dem der normalen 
Kolbendampfmaschine zurückblieb. 

Um das zu vermeiden, hat die kürzlich patentierte Konstruktion 
des Ingenieurs Hans Haage in Erfurt gänzlich mit diesem 
Prinzip gebrochen. Haage läßt in einem kreisrunden Gehäuse a 
(Fig. 241, 242 u. 244), dessen Seiten von Deckeln b abgeschlossen wer- 
den, deren Mitten lagerartig ausgebildet sind, sich einen Kolben c 
bewegen. Der letztere besteht aus zwei Teilen von spiralfórmigem 
Querschnitte, deren Radialflächen die Arbeitsflächen sind, getrennt 
durch eine kreisrunde, mit Dichtungsringen versehene Scheibe d. 
Dureh Anker sind alle drei Teile zu einem festen Ganzen ver- 
bunden. Auf diesen spiralfórmigen Kolbenteilen schleifen Wider- 
lagsflügel e, die in den auf dem Gehäuse befestigten Gußkästen ar- 
beiten und deren Achsen durch Hebel und Gelenkstücke f (Fig. 247) 
so miteinander verbunden sind, daß sie entgegengesetzte Bewegungs- 
richtungen haben. 

Eine eigentümliche Anordnung von Kolben und Widerlags- 
flügeln e (nach Fig. 244 u. 249) bewirkt nun, daß die letzteren bei 
eintretender Arbeitsperiode entgegengesetzt belastet werden, wo- 
durch wiederum infolge der erwähnten zwangläufigen Verbindung 
f (vgl. Fig. 247) der Widerlagsflügelachsen die Gegendrücke der 
Arbeitsflächen auf den Kolben, die bremsend wirken würden, auf- 
gehoben werden. 

Die Steuerung der so entlasteten Widerlagsflügel erfolgt zwang- 
làufig von der Kolbenwelle aus, und zwar entweder durch ein 
elliptisches Zahnradpaar g (nach Fig. 241—243) mit dem Treibrade 
auf der Kolbenachse oder aber durch eine auf der letzteren an- 
geordnete Scheibe mit Führungsnut. Die Dampfeintrittskanäle h 
(Fig. 242 u. 246) radial auf der Innenseite der beiden Deckel können 
von Schiebern i, die durch das Gehäuse führen und außerhalb 
des Apparates durch Gestänge und konische Räder k (nach Fig. 241 
bis 243) miteinander verbunden sind, verschlossen werden. Da nun 
die spiralförmigen Kolbenseitenflächen den Zutritt des Treibmittels 
regeln sollen, so ist klar, daß der Abschluß der Zuflußöffnungen 
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je nach dem Stande der Schieber früher oder später erfolgen kann; 
man hat es also in der Hand, mit Hilfe der Schieber den Füllungsgrad 
der Maschinen zu bestimmen. Auch auf die Abdichtung der ein- 
zelnen beweglichen Teile ist die größte Aufmerksamkeit verwandt: 
so wurde der axialen Ausdehnung von Kolben und Gehäuse da- 
durch Rechnung getragen, daß einer der Deckel auf seiner Innen- 
wandung mit einer verstellbaren Scheibel (Fig. 245) und der Kolben- 
knopf mit einem biegsamen Metallstück n (Fig. 244, 246, 248 u. 249) 
versehen wurde, wodurch ein Nachstellen mittels Schrauben an die 
Innenwandung möglich wird. Endlich wurden die Widerlagsflügel e 
gelenkig angeordnet, sowie der zur Abdichtung mit dem Kolben 
bestimmte Teil o Uurch Lenker p so geführt, daß immer Be- 


Fig. 241. 


Fig. 241—243. Z. A.: Drehkolben- Dampfmaschine von Hans Haage in Erfurt. 


rührung in einer Fläche erfolgt. Alle übrigen Teile sind durch 
Klappen und Dichtungsleisten dicht gehalten. 

Aus dem Gesagten ist ersichtlich, daß die vorliegende Kon- 
struktion einfacher als ihre Vorgängerinnen ist und daß sie alle 
Verbesserungen zuläßt, die an der Kolbendampfmaschine im Laufe 
der Zeit angeordnet werden konnten, so die Anbringung eines 
Regulators, die Ausführung im Compoundsystem usw. In ihrer 
Konstruktion aber weist sie nach Mitteilung Haages u. a. folgende 
Vorteile auf: sie bedarf eines geringeren Aufstellungsraumes, die 





Fig. 244. Z. A.: Drehkolben-Dampfmaschine von Hans Haage in Erfurt. 


Schieber- oder Ventilkonstruktionen Tallen fort und die Füllungs- 
regulierung ist einfach. ' Nicht zu übersehen ist auch, daß sich der 
Preis dieser Art Maschinen wahrscheinlich nicht höher als der 
für normale Kolbendampfmaschinen stellen würde. Gegenüber den 
bisher bekannten Konstruktionen von Drehkolben-Kraftmaschinen 
aber besteht in erster Linie der Vorteil, daß innerhalb des Appa- 
rates infolge der gegenseitigen Entlastung der Widerlagsflügel kein 
Kraftverbrauch stattfindet, auch die Tourenzahl in normalen Grenzen 
gehalten werden kann und die einfache Dampfzuflußregulierung 
sachgemäß ist. Berücksichtigt man schließlich, daß mehrere der- 
artige Maschinen hintereinander auf gemeinsamer Kolbenwelle mon- 
tiert werden können, die Größe des Kolbens wie der Arbeits- 
flächen ziemlich weit auseinander liegende Dimensionen zulassen 
und alle Teile genügend kräftig konstruiert sein können, so ergibt 
sich, daß sie für kleinste bis größte Leistungen gebaut werden kann 
und für nahezu alle Zwecke verwendbar sein dürfte. Über ihren 
tatsächlichen praktischen Wert kann natürlich erst die Prüfung im 
angestrengten Dauerbetriebe die Entscheidung bringen. 





| 





| 


Prazisions-Drehbank 


von der Pratt & Whitney Cy in Hartford, Conn. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 46, Heft 19.) 
(SchluB.) 


Bei Präzisionsarbeiten befestigt man auf der Drehbank Zwingen 
mit Mikrometerschraube, mit denen man den Weg des Supports mit 
absoluter Genauigkeit begrenzen kann. Eine solche Zwinge ist 
in Fig. 12 der Tafel 46 des Heftes 19 dargestellt. 

Fir konisches Arbeiten ist der Planschlitten mit dem aus Fig. 15 


Nachdruck verboten. 





Fig. 242. 
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ersichtlichen Schwanz versehen, der einen um einen senkrechten 
Bolzen drehbaren Stein trägt, der in einer Führung des Stückes p 
gleitet. Durch entsprechende Einstellung der Kopfschraube v wird 
die Konizität bestimmt, nach der der Werkzeugträger vorrückt. 

Es sei nun noch der Teil beschrieben, in dem sich das erwähnte 
Modell Nr. 2 von dem beschriebenen Modell Nr. 1 unterscheidet. 
Die Verschiedenheit der beiden Ausführungsformen liegt, wie gesagt, 
in der Ausbildung des Spindelstockes. Wie man aus Fig. 3 der Taf. 46 
erkennt, trägt bei Modell 
Nr. 2 die im Spindelstock JO. 
gelagerte Welle d, deren 
Riemenscheibe den von der 
Transmission kommenden 
Antrieb aufnimmt, zwei 
Zahnräder, die in zwei lose 
auf einer Welle e laufende 
Räder eingreifen. Die letz- 
teren kann man mittels 
einer Kupplung a einzeln 
mit ihrer Welle e kuppeln. 
Festgekeilt sind auf dieser 
Welle zwei weitere Stirnräder, die mit zwei lose auf einer 
Zwischenwelle f laufenden Rädern in Eingriff stehen. Auch diese 
können durch eine gleitende Muffe b mit ihrer Welle f gekuppelt 
werden. Schließlich laufen auf der Welle f noch zwei Triebe, die 
durch c mit ihr zu kuppeln sind. Diese beiden Triebe stehen mit 
zwei anderen, auf die Arbeitsspindel g gekeilten in ständigem 
Eingriff. Man erhält somit für eine Geschwindigkeit der Welle d 
zwei Geschwindigkeiten an Welle e, vier an Welle f und acht 
an Welle g. 





Fig. 245. Z. A.: Drehkolben- Dampfmaschine 
von Hans Haage in Erfurt. 


Anwendungder AkkumulatoreninBergwerken. 


Von J. L. Huber in Gelnhausen. 


Nachdruck verboten. 

Wie in allen Gebieten der Industrie, so hat sich die Elektrizität 
auch im Bergbau ein bedeutendes Gebiet erobert und zwar sowohl 
für Beleuchtung, wie zur Kraftübertragung. 

Bei der Anwendung für Beleuchtung ist besonders auf vor- 
zügliche Isolation und größte Betriebssicherheit zu sehen. Die letz- 
tere kann nur durch Anwendung eines Akkumulators erreicht 
werden, weil ein solcher sofort jederzeit selbsttätig eingreift und 
die Lichtlieferung allein übernimmt, sobald an der Dynamo-Maschine 
Störungen eintreten. | | 

Bei der Kraftübertragung im Bergbau hingegen ist wegen des 
intermittierenden Betriebes und Kraftbedarfs seiner Arbeitsmaschi- 
nen die ausgleichende Wirkung der Akkumulatoren von ganz be- 
sonderer Wichtigkeit; denn sie vermögen den durch zeitweiligen 
Überschuß an Kraft erzeugten Strom aufzuspeichern und ihn wie- 
der abzugeben, sobald größerer Bedarf an Kraft eintritt. 

Kraft ist in Bergwerken über wie unter Tag erforderlich. 
Über Tag: um frische Luft, Wetter, in Schacht und Stollen einzu- 
führen, die es dem Bergmanne ermöglichen, in der Tiefe zu ar- 
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beiten; ferner um die in der Erde gewonnenen Produkte des 
Werkes mittels Fórdermaschinen zutage zu fördern; schließlich 
auch um die geförderten Produkte zu zerkleinern, zu verarbeiten 
und behufs weiterer Verwertung zu verladen. Unter Tag: um die 


sich in der Tiefe ansammelnden Wasser zu entfernen, um Bohr- ` 
maschinen und andere zur Gewinnung der Erze, Kohlen, Salze usw. 
erforderlichen Hilfsmaschinen zu treiben, sowie um die gewonnenen 
Produkte von der Stelle, wo sie gebrochen sind, bis zu dem Schachte 
zu befördern, durch den sie zutage geschafft werden sollen. 





۱ Fig. 246. Fig. 247. 


Von allen Maschinen, durch die die genannten Arbeiten ver- 
richtet werden, arbeiten nur die Wetterhaltungen, Ventilatoren, 
und die Wasserhaltungen, Pumpen, während längerer oder kürzerer 
Zeit mit gleichmäßiger Belastung. Alle anderen Maschinen arbeiten 
stets mit sehr schwankender Belastung; denn alle sind von der 
jeweiligen Leistung der Bergleute abhängig, und diese wieder von 





Fig. 249. 
Fig. 246—250. Z. A.: Drehkolben-Dampfmaschine von Hans Haage in Erfurt. 


den Schwierigkeiten, die sich jeweils der Gewinnung der Produkte 
entgegensetzen und je nach Art und Lagerung verschieden sind. 

Diese Verschiedenheit in der jeweiligen Gewinnung bedingt, 
daß die zur Förderung erforderlichen Maschinen mit stets schwan- 
kender Belastung und überdies zum großen Teil noch stoßweise 
arbeiten müssen. Letzteres gilt namentlich von den Fördermaschi- 
nen, die, nachdem die gefüllten Wagen in den zu hebenden Korb 
eingefahren sind, mit voller Last anfahren müssen, alsdann bis zur 
zulässigen, höchsten Fahrgeschwindigkeit beschleunigt werden und 
eine gewisse Zeit in ihr erhalten bleiben. Hierauf tritt zwecks 
Anhaltens eine Verlangsamung der Geschwindigkeit durch ver- 
ringerte Kraftzufuhr und dann das Anhalten der Maschine ein. 
Nach kurzer Unterbrechung, während der die geförderten Wagen 
abgezogen und durch andere ersetzt werden, beginnt dasselbe Ar- 
beiten der Maschine von neuem und so geht es mit mehr oder weniger 
gleichen Pausen zwischen den einzelnen Hüben fort. ` 

Ganz ähnliche Schwankungen, nur im verkleinerten Maße, wie 
beim Betrieb einer Hauptschacht-Fórdermaschine ergeben sich bei 
dem Betrieb von Fórderhaspeln und Streckenfórderungen. 

Aus dieser stets schwankenden Belastung erklärt sich, daß die 
Betriebsdampfmaschine, oder die das Werk mit Strom versorgende 
elektrische Zentrale, die seinem Maximalbedarf entsprechen muß, 
erfahrungsgemäß durchschnittlich nur mit 20—30% Belastung ar- 
beitet, wobei noch nicht einmal berücksichtigt ist, daß im all- 
gemeinen eine entsprechend große Reserve für eventuelle Be- 
triebsstörungen vorhanden ist. 

Diese so überaus ungünstige Belastung bedingt es, daß der 


Brennmaterialverbrauch bei Bergwerksmaschinen, namentlich För- ` 


dermaschinen, im Verhältnis zur geleisteten Arbeit überaus groß 
ist und daß er nur durch einen Ausgleich in der Belastung oder durch 





eine Aufspeicherung der zur Verfügung stehenden Energie während 
schwacher Belastung und Ausnutzung der angesammelten Energie 
bei starker Belastung verringert werden kann. 

Bei elektrischen Anlagen in Bergwerken empfiehlt es sich, diese 
Aufspeicherung durch Akkumulatoren zu bewerkstelligen; 
denn außer, daß diese eine günstige Pufferwirkung sichern, bilden 
sie auch gleichzeitig eine Momentreserve, die bei auftretenden 
Betriebsstörungen sofort in Wirkung tritt. Ferner kann man die 
Akkumulatoren nach Stillsetzung der stromerzeugenden Maschinen 
zu beliebiger Zeit zur Stromlieferung für 
Licht und Motoren verwenden. 

Diese ausgleichende Wirkung der Ak- 
kumulatoren auf die Stromerzeugung und 
dadurch günstige Belastung der strom- 
erzeugenden Maschinen, wodurch bei 
Dampfmaschinen der Brennmaterialver- 
brauch verringert wird und bei Neu- 
anlagen die Maschinen kleiner, also billiger 
bemessen werden können, ist aber nicht, 
wie vielfach angenommen wird, nur in 
Gleichstromanlagen zu erlangen, sondern 
auch in Drehstromanlagen, die aus man- 
cherlei Gründen in Bergwerken vielfach 
bevorzugt sind. 

Deshalb haben viele Bergwerksbe- 
triebe Akkumulatoren-Anlagen eingerich- 
tet. Im folgenden sei über einige solcher 
von der Accumulatoren-Fabrik 
Aktiengesellschaft,Hageni.W. 
ausgeführten Akkumulatorenan- 
lagen berichtet. 

Die erste Anlage einer Akkumulatoren-Batterie in einem Berg- 
werke, einer Pufferbatterie, wurde von der genannten Firma im 
Juli 1897 in dem Silberbergwerk ‚.Santa-Ana“ bei Catorce im Staate 
San-Luis-Potosi, Mexico, in Betrieb gesetzt. Sie hat seitdem un- 
unterbrochen und nur von dortigen Arbeitern (Indianern) gewartet 
als Pufferbatterie bei dem Betriebe der Fördermaschine gearbeitet. 
Ihren Zweck, die Brennmate- 
rialkosten für die durch den 
Transport auf 30 bis 35 Mark 
pro Tonne verteuerte Stein- 
kohle zu verringern, hat die 
Batterie vollständig erfüllt; 
die Ersparnis an Betriebs- 
kosten beträgt rd. ۰ 

Infolge der guten Resul- 
tate der Pufferbatterie in San- 
ta-Ana wurde dieselbe Firma 
von der ,,Compania Minera de 
Pefioles, Mapimi, Mexico“, im 
Jahre 1901 mit der Lieferung 
einer gleichen Batterie be- 
traut, die im September des 
gleichen Jahres in Betrieb 
kam. Dieselbe Gesellschaft 
bestellte eine zweite Batterie, 
die im Juni 1904 in Betrieb 
genommen wurde. 

Inzwischen wandte man 
auch in Deutschland, trotzdem 
hier die Brennmaterialpreise 
nicht so in Frage kommen wie in Mexico, der Anwendung von 
Pufferbatterien in Bergwerken lebhaftes Interesse zu und hat da- 
mit überall günstige Resultate gewonnen. 

Im Januar 1902 ward von der kel Berginspektion Grund 
i. Harz“ eine Pufferbatterie in Betrieb gesetzt. Im Juli desselben 
Jahres folgte die Gewerkschaft „Justus I. in Volpriehausen, Prov. 
Hannover“. 

Die guten Erfolge dieser Anlagen veranlaßten andere Werke 
zu folgen, von denen unter anderen nur die ,,Kgl. Berginspektion 
Clausthal“, die ‚Gewerkschaft Carlsfund, Groß-Rüden“ und die 
„Gewerkschaft Burbach, Beendorf“, genannt sein sollen. 

Aber nicht nur Erz- und Salzbergwerke beschafften sich Puffer- 
batterien, sondern auch Kohlenzechen, von denen in erster Linie 
die „Gewerkschaft Ewald“, Herten i. W. zu nennen ist. Diese 
baute ihre im Jahre 1900 beschaffte Beleuchtungsbatterie im August 
1903 zu einer Pufferbatterie aus, wodurch sie es ermöglichte, ihre 
elektrischen Maschinen, die bisher dauernd 300 PS beansprucht 
hatten, mit einer Dampfmaschine von 120 PS zu treiben. 


(Schluß folgt.) 


Elektrisch angetriebene Portalkrane 
von der Allgemeinen Elektricitüts-Gesellschaft in Berlin NW. 
(Mit Abbildungen, Fig. 251 u. 252) 

(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 
Für die Wirtschaftliehkeit wie für die Lebensdauer des zum 
Antrieb von Portalkranen verwendeten Elektromotors von größter 
Bedeutung ist sein Wirkungsgrad sowie die Größe seiner Leistung. 
Beträgt der Wirkungsgrad des Motors ሄ. B. 8560, so gehen bei dem 
Umwandlungsprozeb von der elektrischen in die mechanische 


Fig. 250. 
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Energieform 15% verloren. Dieser Verlust wird in Reibung und 
Wärme umgewandelt. Eine zu hole Erwärmung beeinträchtigt je- 
doch die Lebensdauer des in dem Motor verwendeten Isoliermaterials, 
mit dem die Anker- und Feldspulendrähte umgeben sind. 

Noch wichtiger ist die Bemessung der Leistung des Motors. 
Da der Motor ja nur intermittierend arbeitet und nicht immer die 
Maximallast zu heben braucht, so ist es nicht notwendig, daß er 
die dazu nötige Leistung dauernd abgibt; es genügt, wenn er sie 
für kürzere Zeit herzugeben vermag. Wird nun der Motor zu 
schwach gewählt, so wird er beim Heben der Maximallast stark 
überlastet, infolgedessen steigt die Erwärmung, während der Wir- 
kungsgrad sinkt. Die Motorleistung muß mithin so reichlich ge- 
wählt werden, daß selbst bei forciertem Betrieb keine nennenswerte 
Erwärmung eintritt; er hat dann natürlich auch eine große Wider- 
standsfähigkeit und Lebensdauer. Der bei den ersten Hamburger 
Kranen von der Allgemeinen Elektricitäts-Gesell- 
schaft in Berlin NW. angewandte Hubmotor (WD 35 bis 
275) war in der Leistung bereits richtig gewählt; Verbesserungen 
waren mithin nur bezüglich des Wirkungsgrades möglich. Hierzu 
ist eine genaue Kenntnis der Arbeitsvorgänge notwendig. Bei einem 
Kran von beispielsweise 3000 kg Tragkraft sind die Triebwerksteile 
wie Zahnräder, Wellen und Trommel für diese Last berechnet und 
besitzen ein entsprechendes Eigengewicht. Die mechanischen Ver- 
luste setzen sich zusammen: 

a) aus den durch ihr Eigengewicht hervorgerufenen Reibungs- 
widerständen der Triebwerksteile, 

b) aus den Reibungswiderständen, die durch die Größe der 
am Haken hängenden Last verursacht sind. 

Es ist ohne weiteres ersichtlich, daß der Wert a) konstant ist; 
d. h. bei leerem Haken sind dieselben Triebwerksteile zu bewegen 
wie bei Vollast. Der Wert b) nimmt jedoch bei geringerer Last ab. 
Bei dieser Erwägung ist vorausgesetzt, daß die Umdrehungszahl für 
alle Lasten die gleiche ist. 

Da der Hauptstrommotor jedoch bei Entlastung schneller läuft, 
so wachsen bei geringerer Last die Verluste; mit anderen Worten, 
der mechanische Wirkungsgrad des Triebwerks ist am ungünstigsten 
bei den kleineren Lasten, die gerade am häufigsten vorkommen. 

Dem Elektriker ist nun durch entsprechende Berechnung des 
Motors das Mittel an die Hand gegeben, diesen Nachteil auszu- 
gleichen und den Motor so zu bauen, daß er gerade bei den ge- 
ringeren Leistungen von 10—15 PS den günstigsten Wirkungsgrad 
besitzt. Die folgende Tabelle zeigt die charakteristischen Eigen- 
schaften eines besonders für Portalkrane bestimmten Hubmotors. 
Darin ist das Drehmoment in mkg, der Wirkungsgrad in 0/0, die 
Belastungsdauer in Minuten und die Leistung in PS د‎ 
Der Stromverbrauch (in Ampere) ist auf Prozente des normalen 
Drehmomentes bezogen. 








Prozente 
des Bei 440 Volt 
normalen 
Dreh- 
momentes mkg | n ቹ Minuten. | PS | DEE, Amp 
15 12,8 83,0 danernd 8,9 500 18,0 
20 17,1 87,0 dauernd 10,9 450 21,0 
30 25,6 90,0 210 14,0 395 26,0 
40 34,2 91,0 160 17,0 360 31,5 
50 42,7 91,0 120 19,5 335 36,5 
60 51,2 90,0 102 | 22,2 315 42,0 
70 59,8 89,5 89 | 24,5 300 46,5 
80 68,4 88,7 76 27,0 285 52,0 
90 77,0 | 88,0 68 29,0 275 56,5 
100 85,5 87,5 60 30,8 270 61,0 
110 94,0 86,5 50 33,0 260 66,0 
120 102,0 86,0 16 34,5 255 69,0 
130 | 1110 | 850 38. | 370 945 | 750 
140 | 120,0 84,5 | 31 39,0 | 237 E 80, ነ 
150 130,0 | 84,0 | 25 41,0 230 


Das Schwenkwerk besteht aus einem 5 pferdigen a. 
strommotor, der normal mit etwa 400 Umdrehungen läuft und 
mittels einer mehrgängigen Schneckenübersetzung ein Zahnrad mit 
vertikaler Achse treibt, das in den auf dem Portal festgeschraubten 
Zahnkranz eingreift. Das Schneckenrad besteht aus StahlguD mit 
aufgesetztem Kranz aus Phosphorbronze, die Schnecke aus Werk- 
zeugstahl. Die übliche mittlere Geschwindigkeit beträgt 2 m pro 
Sekunde, am Haken gemessen. 

Die Steuerung eines jeden Motors geschieht durch einen 
Umkehr-Anlasser (Reversierkontroller). Der Kontroller ist als 
Schaltwalze gebaut, so daß die festen Kontaktfinger am Gehäuse 
beim Drehen der Walze über Kupfersegmente schleifen und da- 
durch nacheinander die Anlaßwiderstände kurzschließen. Eine 
elektrische Bremsung ist aus später zu erwähnenden Gründen nicht 
vorgesehen. Wenn es verlangt wird, kann aber eine Brems- 
schaltung vorgesehen werden. 

Die Schaltwalze wird durch Sternrad und Sperrklinke in ihrer 
jedesmaligen Stellung festgehalten; ein Stehenbleiben in den Über- 
gangstellungen ist daher ausgeschlossen. Außerdem bewirkt eine 
kräftige Funkenlöschspule das Abreißen des Öffnungsfunkens. 

Beide Kontroller werden gemeinsam durch einen einzigen 
Hebel bedient, und zwar erfolgen die Bewegungen des Hebels 


genau im Sinne der Lastbewegung (Universalsteuerung, D. R.-P.). 
Dadurch hat der Führer die andere Hand frei zur Bedienung der 
Bremse. 

Nächst den Motoren ist die Steuerung ges wichtigste Glied in 
der elektrischen Ausrüstung. Die Betriebsicherheit muß über jeden 
Zweifel erhaben sein, soll nicht die Leistungsfähigkeit des ganzen 
Kranes aufs ärgste beeinträchtigt werden. Nur die Vorzüglichkeit 
der Steuerapparate rechtfertigt die bekannte Tatsache, daß der 
elektrische Kran überhaupt fast keine Reparatur erfordert. Der 
Bau zweckentsprechender und betriebsicherer Kontroller ist 
wegen des Mangels theoretischer Unterlagen außerordentlich 
schwierig. Die scheinbar unwichtigsten Kleinigkeiten, z. B. das 
Profil der Kontrollerfinger, die Abrundung der Segmente, sind für 
den Betrieb von größter Bedeutung, ebenso die prinzipiellen Grund- 
lagen, Anordnung der Segmente, wirksame Funkenlöschung usw. 
Die Teile, die eine Bedienung im Kontroller erheischen, müssen 
bequem zugänglich sein: nach wenigen Handgriffen muß das Innere 
offen zu Tage liegen, so daß der Kranführer mit sicherem Blick 
sofort die Störung finden und beheben kann. Der brauchbare 
Kontroller ist somit ausschließlich ein Produkt praktischer Er- 
fahrungen. 

Die Anlaßwiderstände werden aus Gußeisen und Nickelinspiralen 
hergestellt und sind so reichlich bemessen, daß sie auch ange- 





Fig, 251. 
Allgemeinen Elektricitäts- Gesellschaft in Berlin NW. 


Z. A.: Elektrisch angetriebene Portalkrane von der 


strengten Betrieben genügen. Wichtig ist ihre Abstufung; beim 
Heben von Säcken, die mit Stricken zusammengehalten werden, 
muß ein ganz langsames Anlassen möglich sein, weil bei ruck- 
weisem Anziehen die Säcke leicht einreißen. 

Auf der Motorwelle sitzt eine Bremsscheibe, deren Brems- 
band im Ruhezustand durch ein Gewicht angezogen wird. Erhält 
der Motor nach irgend einer Richtung Strom, so fließt dieser auch 
durch einen Kranmagneten, hebt dadurch das Bremsgewicht an 
und gibt das Triebwerk frei. Solange der Bremsmagnet unter 
Strom steht, bleibt er gelüftet, der Stromverbrauch ist gering und 
kann durch die sogenannte Sparschaltung noch vermindert werden. 

Das Senken der Last geschieht ohne Strom und zwar so, daß 
der Führer durch einen Handhebel das Bremsgewicht lüftet. Klei- 
nere Lasten und der leere Haken werden durch einen Stromstoß 
in Bewegung gesetzt, da das Belastungsgewicht nicht größer ist 
als unbedingt notwendig. Die Bedienung der Bremse von Hand 
hat außerdem den Vorteil, daß der Führer selbst die Bremswirkung 
verstärken und so den Nachlaufweg der Last abkürzen kann. Er 
hat damit ein Mittel, in gefahrdrohenden Augenblicken die Last 
schnell stillzusetzen. 

Die Steuerung gestaltet sich also so einfach wie nur irgend 
möglich: mit der rechten Hand schaltet der Führer mittels des 
horizontalen Handhebels den Strom ein und aus, mit der linken 
bedient er die Bremse. Nur dadurch, daß er die Bremsstärke 
vollständig in der Gewalt hat, ist es möglich, die höchste Leistungs- 
fähigkeit des Kranes auch bei schwierigen Manövern zu erreichen, 
besonders beim Absetzen der Ladung ins Schiff, wo geschickt ,,ge- 
fiert" werden muß, um Beschädigungen zu vermeiden. 

Diese Arbeitsweise wird sehr erleichtert durch Verwendung 
der der A. E. G. patentierten Universalsteuerung. Das eigentliche 
Steueraggregat ist vollständig unabhängig vom Bremsgestänge. Ab- 
nutzungen des Bremsbandes sind ohne jeglichen Einfluß auf den 
Hebelaussc hlag der elektrischen Steuerung, die Hebelausschläge 
selbst sind gering und werden ausgeführt, ohne daß sich der Führer 
weit vor- oder zurückzulegen braucht. 

Die angeführten Übelstände werden mehr oder weniger mit in 
den Kauf genommen, wenn man das Bremsgestünge direkt von der 
Bedienung der Kontroller abhängig macht und elektrische Bremsung 
zu Hilfe nimmt. Abgesehen davon, daß hierbei die "Bremskraft 


von der Umdrehungszahl des Motors abhängig ist und deshalb auf 
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denselben Stellungen nicht konstant ist, liegt die Gefahr nahe, daß 
ein plótzlicher Bremsstrom den Motor beschädigt. 

Auf das Triebwerk hat diese Schaltung insofern Einfluß, als die 
Anzahl der mechanischen Zwischenglieder und damit auch deren 
Wartung und Verschleiß beträchtlich erhöht wird. 

Aus denselben Gründen ist hier ebenfalls von einer elektrischen 
Bremsung Abstand genommen worden. Die zur Verbindung des 
Schwenkmotors mit der Schneckenwelle dienende Kupplung ist 
als Bremsscheibe ausgebildet, auf die eine Fußbremse wirkt. Für 
das Schwenken genügt ein kurzer Stromstoß mit dem Kontroller, 
der Kran schwenkt durch seine lebendige Kraft weiter und wird 
dann durch Druck auf einen Fußhebel stoßfrei stillgesetzt. Zur 
Sicherung des Kranes gegen Schwenken infolge zu groDen Wind- 
druckes ist der FuBhebel mit Sperrzühnen versehen; beim Ver- 
lassen des Kranes tritt der Führer auf den Fußtritt, läßt die 
Sperrklinke einfallen, und der drehbare Teil des Kranes steht un- 
verrückbar fest. 

Die Schalter und Sicherungen sind in einem verschließbaren 
Kasten untergebracht, und nur die Bedienungshebel ragen aus der 
Seitenwand heraus. Ein Spannungs- 
Indikator zeigt durch eine vor- 
springende Scheibe an, ob überhaupt 
Spannung vorhanden ist oder nicht. 
Auch äußerlich paßt sich dieser in 
Fig. 251 abgebildete Schalt- 
schrank den gekapselten Motoren 
und den sonstigen Teilen des Kran- 
innern besser an, als eine offene 
Schalttafel. 

Eine automatische Ausschaltung 
des Stromes bei Überschreitung des 
zulässigen Hub- oder Schwenkweges 
ist nicht angebracht. Gegen eine 
„Endschaltung“ des Hubwerkes 
sprechen, abgesehen davon, daß die 
größte Hubhöhe nur selten vorkommt, 
folgende Gründe: 1. Eine Endausschal- 
tung macht die Anlage verwickelt und, 
wenn sie wirklich sicher wirken soll, 
teuer. 2, Der Führer wird zur Sorg- 
losigkeit verleitet. 3. Der Kran ver- 
liert an Hubhöhe, da der Haken nach dem Ausschalten noch so viel 
freien Raum haben muß, um auslaufen zu können. Das Gleiche 
gilt für das Schwenkwerk. 4. Eine Grenzschaltung ist überflüssig, 
da bei der A. E. G.-Steuerung der Führer den Blick nicht von der 
Last abzuwenden braucht und die mechanischen Bremsvorrichtungen 
durchaus betriebsicher sind. 5. Bleibt der Haken oder der Ausleger 
wirklich irgendwo hängen, so fliegt der in Fig. 252 abgebildete Maxi- 
malautomat heraus. Dieser ist für den Hubstrom eingestellt, aber 
nicht in den Hubstromkreis, sondern in die Hauptstromleitung ein- 
geschaltet; dadurch wird der Schwenkmotor insofern geschützt, als 
bei plötzlichen Hindernissen der Schwenkbewegung, bei denen die 
Sicherungen erfahrungsgemäß nicht sofort durchbrennen, der Auto- 
mat abfällt. 





Fig. 252. Z. A.: Elektrisch ange- 
triebene Portalkrane von der Allge- 
meinen Elektricitats- Gesellschaft 
in Berlin NW. 


(Schluß folgt.) 


Der Wert der bekannteren Würmeschutzmittel. 


Nachdruck verboten. 

In dem Aufsatze ,Sparsamkeit im Dampfkesselbe- 
triebe“*) ist unter anderem der Wert eines guten Wármeschutzes 
der Dampfleitungen an einem Beispiel erláutert. Es wurde nach- 
gewiesen, welche großen Wärmemengen durch fehlenden Wärme- 
schutz (Isolierung) verloren gehen. Die an jener Stelle der Rechnung 
zugrunde gelegten Zahlen stammen aus Versuchen, welche die Firma 
E. & C. Pasquay in Wasselnheim (Elsaß), Fabrik für 
Wärmeschutzmittel, an einem Versuchsapparat angestellt hat. Als 
Warmetrager wurde dabei Dampf verwendet. Neuerdings ist nun 
eine Reihe von Versuchen abgeschlossen worden, die ebenfalls das 
Gebiet der Wärmeschutzmittel behandeln und geeignet sind, der Be- 
achtung der technischen Kreise empfohlen zu werden. Diese Ver- 
suche wurden von Benisch und Andersen in Dresden im Auf- 
trag der Gesellschaft für Wärme- und Kälteschutz, Sch mittgen, 
Kónig & Co. m. b. H. in Leuben bei Dresden ausgeführt. 
Bei Gelegenheit der Errichtung des Fernheizwerkes in Dresden, 
durch das bekanntlich 15200000 Wärme-Einheiten in der Stunde 
über 1 km weit geleitet werden, hat Prof. Rietschel, Berlin, 
schon ähnliche Versuche mit Wärmeschutzmitteln angestellt. Es 
fand sich, daß Versuche, die mit Dampf als Wärmeträger durch- 
geführt werden, leicht zu unrichtigen Resultaten führen, weil das 
Kondenswasser die Ergebnisse beeinflußt. Rietschel nahm deshalb 
Wasser als Würmetrüger. Die so erhaltenen Versuchswerte lassen 
sich nicht ohne weiteres für andere Wärmeträger, z. B. Dampf oder 
Luft, verwenden. Es wurden jedoch sichere Werte erhalten, um 
die verschiedenen Wärmeschutzmittel unter sich vergleichen zu 
können. Das damalige Ergebnis war: 1. Die Wärmeersparnis 
eines bekleideten Rohres gegenübereinem unbe- 
kleideten ist bei hoher Temperatur größer als bei 


,. *) Prakt. Masch.-Konstr. 1906, Nr. 4. Seite 32 muß es dort statt 30 m Dampf- 
leitungslànge 300 m heißen und ebenso 800 . x . 0,1 = 90 qm statt 30.2.0,1 መ 90 qm. 


niedriger. 2. Als beste Wärmeschutzmittel erwiesen 
sich Seide und Filz. 3. Die Wärmeersparnis kann zu 
80—85% angenommen werden (bezogen auf die Würmeabgabe des 
unbekleideten Rohres). 4. Die Anordnung von Luftschichten 
in der Rohrbekleidung erhöht nur dann den Wärme- 
schutz, wenndieLuft dabei vollständig ruht. 5. Die Rohr- 
leitung ist in ihrer ganzen Länge mit Wärmeschutz zu be - 
kleiden,d.h. Flanschen und Lagerungensindeben- 
falls damit zu versehen. 

Bei den jetzt zu besprechenden Versuchen wurde zum ersten- 
mal auf elektrischem Wege erhitzte Luft als Wärmeträger 
benutzt. Dadurch konnten erstens die Temperaturen im Innern des 
Rohres beliebig gehalten und zweitens die Wärmeverluste leicht 
ermittelt werden; letzteres durch Messung der aufgewendeten elek- 
trischen Energie, die zur Aufrechterhaltung einer bestimmten Tempe- 
ratur bei den verschiedenen Schutzmitteln erforderlich war. In 
der ersten Versuchsreihe wurden ein mit Kalorit (Wärme- 
schutzmasse der erwähnten Firma) bekleidetes und ein unbeklei- 
detes Rohr hinsichtlich der Würmeverluste verglichen. Die Innen- 
temperatur wurde auf 180? C (entsprechend dem Drucke von 10 At 
bei gesättigtem Wasserdampfe) gehalten. Der Energieverbrauch 
stellte sich: 1. Bei bekleidetem Rohr auf 73,2 Watt, 2. bei unbeklei- 


detem Rohr auf 169 Watt. Mehrverbrauch von 2. = 169—73,2 
— 95,8 Watt. : 
Es ist nun 1 WE (Kalorie) = 425 kgm, oder 1 kgm = 425 WE 
kgm 75-1 A 
1 ገ 2 = 7495 WE 
PS kgm 75-3600 l 
Md : N ፡፡ WwW 
: Stde. Stde. 425 N 
PS , Watt ,,, WE 
l موی‎ ^ ° ae = 999 8(06. 
Watt 635 |... _ nang WE 
L side, 7 236 VEA 0963 Siia, 
Somit strahlte aus: ۱ 
Rohr 1: 73,2۰ 0,863 = 63,1 Mé 


Stde. 
Rohr 2: 169,0 ٠ 0,863 = 146,0 ,, 
Die Rohroberfläche war in beiden Fällen 0,08765 m?, also wird 
die Ausstrahlung für den m? Rohroberfläche: : 


631 - WE 
Rohr 1: 508765 ^ Stde. 
146 


WE 
Ersparnis bei Rohr 1: 1667—720 — 947 Side. 


Nun ist die innere Verdampfungswärme 5 Naßdampfes von 
947 g ; 

10 At = 133,87 WE, 433877 ^ 8 Side. Kondensations 
wasser auf den m? Rohrleitung weniger gebildet werden unter der 
Voraussetzung, daß die Versuchswerte sich ohne weiteres auf Dampf 
anwenden lassen. 

Die zweite Versuchsreihe erstreckte sich auf Ver- 
gleiche zwischen Kalorit und Kieselgur. Das mit Kalorit bekleidete 


: WE 
Rohr strahlte aus 888 እር das mit Kieselgur bekleidete dagegen 1031 x—- 


Stde. 


auf 1m? Rohroberfläche bei einer konstanten Temperatur von 200° oo 
"E 
nach Ersparnis bei Anwendung von Kalorit 1031 — 888 = 143 Sue ` 


(Schluß folgt.) 


so daß 


Economizer 
System „Emilia“. 


(Mit Abbildung, Fig. 253.) 
Nachdruck verboten. 

Der durch Fig. 253 nach Skizzen im ‚Genie civil" dargestellte 
Economizer, System „Emilia“, wird genau wie der von 
Green und anderen in den zu diesem Zwecke erweiterten Haupt- 
fuchs der Kesselanlage eingebaut. Er setzt sich aus mehreren 
gleichartigen Elementen zusammen, die durch kurze Rohre in 
Reihe geschaltet sind, so daß das zu erwärmende Wasser in das 
letzte Element des Economizers eintritt und und den Heizgasen 
entgegenströmend aus dem ersten wieder abfließt. 

Jedes Element umfaßt einen stehenden Gußkörper a, dessen 
Wandung in Wellenlinien gedacht ist, um eine recht große Be- 
rührungsfläche zwischen Wasser und Gasen zu schaffen: Der 
Körper a ruht auf einem Sockel d, dessen Zentrum den kegel- 
fórmigen Boden des Körpers a bildet. Dicht unter dem Kopfe des 
Körpers a sind vier Stutzen f über Kreuz angeordnet, um die 
Verbindungsrohre anschrauben zu können. Da indes nur zwei solche 
erforderlich sind, |wurden die zwei anderen Stutzen blind verflanscht. 

Der den Wassereinlaß bildende Stutzen enthält ein winkelig 
gebogenes Rohr f,, welches das zufließende Wasser zwingt, parallel 
zur Mittelachse des Körpers in Richtung auf den Konus d zu aus- 
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zuströmen. Beim Aufsteigen an der gewellten Wandung des Ge- 
fäßes erhitzt es sich alsdann. ፡ 

Der Deckel 1 jedes Kör- 
pers trägt im Zentrum ein 
Rohr m, das bis nahe an den 
Boden des Kegels hinabreicht 
und dazu bestimmt ist, ange- 
sammelte Unreinheiten unter 
Druck zu evakuieren. Ober- 
halb des Deckels i ist in das 
Rohr ein Absperrhahn n ein- 
gebaut, an den sich wieder 
ein Auslauf o anschließt. 
Nach Öffnen des Hahnes n 
schießt bei arbeitendem Eco- 
nomizer das Wasser mit gro- 
Der Heftigkeit aus dem Aus- 
laufe o hervor und schleppt 
dabei alle Unreinheiten mit 
asia اماد‎ NA sich fort. 

DT E Die an einem mit Nic- 
laussekessel von 154 qm Heiz- 
fläche verbundenen Econo- 
mizer dieses Types vorgenom- 
menen Versuche ergaben fol- 
gende Resultate: 


Stündlicher Kohlenverbrauch 
434 kg 
Stündliche Dampferzeugung: 
ohne Economizer 3300 kg 
mit Economizer 4125 kg 
Temperatur des Speisewassers: 
ohne Economizer 17" C 
mit Economizer 98" C 
Temperatur der Abgase 2509? C 


Im Gebrauch waren bei 
den Versuchen zehn  Ele- 
mente. 


የጃ emm =8፪ 








Fig. 253. Z. A.: Foonomizer, System ,, Emilia. 


Eigenartige Zahnradvorgelege. 
Von Ing. W. Schladitz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 234-237, Heft 19 und Fig. 254.) 
(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 

Die Faktoren von n in den bisher aufgestellten Formeln re- 
präsentieren somit das Übersetzungsverhältnis. Auch zeigen sie, 
daß das Übersetzungsrad C und dessen Teilkreisradius sowie Zähne- 
zahl gar nicht bei der Berechnung in Betracht kommen, daß viel- 
mehr die Übersetzungsverhältnisse einzig von dem inneren und 
äußeren Zahnrad und deren Vertauschungen abhängig sind. 

Um nun solche Vorgelege schnell zu berechnen, wurde die 
Tabelle II zusammengestellt. In ihr nimmt © Werte zwischen 0,1 
bis 0,95 'an. Die Zahlen der Tabelle sind mit der gegebenen Touren- 
zahl des treibenden Rades zu multiplizieren. 


Tabelle I. Übersetzungsverhältnisse. 




















ቐ | ቀበ 1 dr m | dn n Qir 1 Le I | ا‎ 1 
0,1 1 0,90909 . : — du — 0,0909 
0,2 10,2 0,8333.. 6, - 0,1666 ...... 
0.25 10,25 0,8 p= 02 
03 [05 0,76923 . 433... 02307. 
0,35 10,35 0,74747.. 3,8571. 0, 959959 . 
04 [04 0,71498 . 3.5 0,9857 . 
0,425 5 0,70172 . 33529. 0,2982.. 
0,45 45 0,68965 . 5,922... . 0,3103 es 
0,475 [0,475 75 |0,67865 . 3,1052. 0,3220.. 
0,5 ق05‎ 2,— 1,5 10,6666.... 3,— 0,9333 . 66s 
0,525 |0,525 | 1,9047. 11,595 |0,65574. 9.9047.  [03442.. 
0,55 [055 | 18181... 1.55 |0,64516. 9,8181..... 0,3548. . 
0,575 0,575 | 1.7390 . . . 11,575 |0,63492 . 2.7390.  |0,3650.. 
06 [06 | 1,6666...|,6 0,625 2,666... [0,375 
0,625 (0,625 | Lë 1,695 8 . 26 0,3846 . . 
0,65 10,65 | 1,5384. 1,65 0,60606 . 9,5384.  [03939.. 
0,675 [0,675 | 1,4814. [1,675 10,59701 . 9.4814. — 0,4029... 
07 ہا‎ | 14985. |17 [0668893... | 2,285. ۰ 
0,75 [0,76 | 13833... 175 0,57142. 9,933...  [0,4285.. 
0,8 10,8 1,25 1,8 10,5555. 2,25 0, 4444. 
0,85 [0885 | 11764. |185 |0,5405405.. | 2,1764. 0459459. 
0,9 10,9 1, 1111 ...11,9 (10, 526315. 3,111 ds 0, 4736. 
0,95 10,95 |1 0526 . 11,95 [0 ‚51282. 2,0526. . 0,4871.. fe 


Einen Überblick über die sechs verschiedenen Übersetzungs- 
verháltnisse für sämtliche möglichen Räderverhältnisse © ein- 
schließlich der mathematischen Grenzen geben die Schaulinien der 
Fig. 254. Darin sind in einem rechtwinkligen Koordinatensystem 


die Räderverhältnisse p als Abszissen und die Übersetzungsverhält- 
nisse ب‎ als Ordinaten eingetragen. Zur Bestimmung der Schau- 
linien waren noch folgende Grenzwerte nötig, deren Berechnung 
durch Einsetzen der Grenzwerte von ዋ erfolgt. 

Die allgemeinen Werte für d sind: 


1 
Qn:-$; K Ill re ee 
1 1 
din us 1+ وي‎ ገ ሰ cm 
1 | 1 1 
dun =1+-; qq = —— = 
T 14 din 


: S ሃ 
Die mathematischen Gegenwerte für d sind: 
Änt max = du I min = 0,5 | 


dn II max = YIN Imin = 1 
für für 
dur max = dr III min = 1 =1 ቀ፤ II max = d II max = ©, 
(max = 


donn II max = Yr I1 min = 2 Primi = rt 1 min = 0 

Diese allgemeinen Werte zeigen, daß das eine Verhältnis der 
reziproke Wert des andern ist infolge Vertausches des An- 
triebes mit dem Getriebe. ‘Aus den Grenzwerten ersieht man, 
dab je zwei Grenzverhältnisse, einmal auch deren vier, einander 
gleich sind. 


min = 0 
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Fig. 254. 2. A.: Eigenartige Zahnradvorgelege. 


Die Schaulinien der Fig. 254 zeigen aber noch zwei besondere 
Fälle der Übersetzungsverhältnisse, nämlich die Schnittpunkte der 


Linien d: m mit diri und dem Mit qur 1. 
An diesen Stellen sind für ein bestimmtes c die Werte für ọ gleich, 


also ريل‎ un = dun un und ዓቨ ፲፲1 = burr 
oder LR 1 + und —— = 
8 m Y l+y a; 

Aus den beiden Gleichungen folgt تج‎ + ¢ = 1 oder ¢ = zu 5 — 1) 
und daraus 9 = 0,61805....... ; d. h. beide Schnittpunkte liegen 
senkrecht übereinander, und bei einem  Ráderverháltnis von 
0,61805... resultieren vier Übersetzungsverhültnisse, nämlich 


dn: = 0,38196 ...., 

dn m = dn r= 0,61805 .... = Y; 
diu m = dn በ፲ = 1,61805...., 
und ቀ፤ II = 2,61805 on... 

Das Vorgelege bietet, nebenbei bemerkt, noch den Vorteil, daß 
an Stelle eines einzigen Übersetzungsrades zwei oder mehrere an- 
geordnet werden können — in den Fig. 234—237 sind stets zwei 
verwendet. Die Dimensionierung der Zähne und somit des ganzen 
Getriebes läßt sich also kleiner halten, und die Folge da- 
von ist weniger Raumbeanspruchung und geringeres Gewicht. 


(Fortsetzung folgt.) 





Detailkonstruktionen n. Notizen a. der Praxis. 


Details einer Corlißdampfmaschine. 
(Mit Abbildungen, Fig. 255 u. 256.) 


Nachdruck verboten. 
Für die Tredegar Gruben lieferte die Firma Thorne- 
willand Warham in Burton-on-Trent letzthin eine 
Fórdermaschine, deren Details der , Engineer“ auf einer 
Tafel, allerdings ohne jede nähere textliche Angabe veröffentlicht. 
Aus der Skizze Fig. 255 erkennt man, daß der in der Wan- 
dung 11⁄2” starke und auf 32" ausgebohrte 6’ 6” lange Hochdruck- 
zylinder c in seinen Mantel vom einen Ende aus eingeführt 
ist und durch den hinteren Deckel e in der richtigen Lage fest- 
gehalten wird.  Vorn stützt er sich gegen die entsprechend ver- 
längerte Wandung des Mantels, woraus folgt. daß der vordere 
Zylinderdeckel im Durchmesser kleiner sein muß als die Bohrung 
im Zylinder. 
Der Mantelzylinder g hat ebenfalls 11^" 
und 3'1" lichten Durchmesser. 
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Z. A: Details einer Corlißdampfmaschine. 


214” Bohrung zum Anschluß des Heizdampfrohres und bei k einen 
2” Stutzen zum Anschluß der Abflußleitung für das Kondensat aus 
dem Heizdampfe. Weiter sitzt bei h der Anschlußstopfen für das 
ZylinderschmiergefáD, dessen Inhalt durch die zentrale Bohrung des 
bronzenen Stopfens in den Zylinder gelangt. Der Stopfen selbst ist 
in die Wandungen von Mantel und kernzylinder eingeschraubt. 

Der Stutzen d am Mantelzylinder ist der Materialersparnis halber 
ausgespart und dient als Befestigungsort für eine aus Fig. 256, 
Skz. 1 u. 2 erkennbare Scheibe von 13" Durchmesser und 11/7 
Flanschendicke, in deren Zentrum der Drehzapfen für die Schwing- 
scheibe seinen Befestigungspunkt findet. Der betreffende Zapfen ist 
5345 resp. 4" stark aus Stahl angefertigt und wird in der Scheibe durch 
eine Mutter und einen Federkeil festgehalten. Die Schwingscheibe 
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Fig. 256. Z.A.: Details einer Corlifidampfmaschine. 


dagegen kann sich auf dem Zapfen drehen; sie ist in der glatten 
Partie 114” in der Wandung dck und am Rande auf 15/," auf- 
gekrempt. Der Rand selbst ist 11/,” stark. In der Scheibe sitzen 
fünf Zapfen. Von diesen dienen vier nach vorn auskragende von 
je 11?" Dicke und 214” Länge als Angriffspunkte für die vier Zug- 
stangen der Steuerung. Der fünfte zeigt nach innen; er hat 3" 
Länge bei 214” Durchmesser und stellt den Angriffspunkt für die 
Exzenterstange dar. Alle fünf Zapfen sind in Öl gehärtet. Eine 
Unterlagsscheibe von 15" Dicke und 514” Durchmesser hindert die 
eine 3/4” Bohrung in der Nabe dem Zapfen das erforderliche 
Schmiermaterial zugeführt werden kann. Als Schmierapparat scheint 
ein Konsistentschmierer in Aussicht genommen zu sein. Scheibe 
und Schwingscheibe sind vorn und am Rande poliert. 

Die Gehäuse für die vier Corlißdrehschieber sind mit dem 
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Mantelzylinder in einem Stück gegossen und haben eine kasten- 
artige Form. Sie tragen auf der Einlaßseite eine kreisrunde Flansche 
von 171%” Durchmesser und 11" Bohrung. auf der Auslaßseite eine 
solche von 19" Durchmesser und 12" Bohrung. Nach dem Kern- 
Zylinder zu gehen alle vier Gehäuse in die Kanäle über, von 
denen jeder durch drei Rippen in vier Abschnitte zerlegt ist. Die 
Querrippen finden sich auch bei den Schiebern und den Schieber- 
laufbüchsen, die gleich den Schiebern von der Seite aus in die 
Gehäuse eingeführt werden können. (SchluB folgt.) 


Lósbare Reibungskupplung „System Michel“ 
von Sabathe & Séailles in Paris. 


(Mit Abbildung, Fig. 257.) 
Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 257 in ihren Schnitten dargestellte lósbare 
Reibungskupplung „System Michel“ ist aus dem 
Bureau der Ingenieure Sabathe & Scailles in Paris 
hervorgegangen und dürfte wegen ihrer von Stößen freien Wir- 
kungsweise Aussichten auf eine allgemeinere Verbreitung besitzen. 
Wir geben die Beschreibung dieser Kupplung, die nicht nur an 
Kraftwagen, sondern auch an ortsfesten Maschi- 
nen zur Verwendung gelangen kann, nach dem 

„Engineering“ wieder. 
| Auf das Ende der Motorwelle p ist ein 
Flansch aufgekeilt, an den das zylindrische 
Kupplungsgehäuse angeschraubt ist. Der Gleit- 
konus b ist mit Nut und Feder auf die Getriebe- 
welle aufgebracht, sitzt jedoch exzentrisch zu 
ihrer Mitte und ist. wie Skz. 1 zeigt, rechts auf- 
geschnitten, um eine in ihm liegende gebogene 
Blattfeder d hindurchtreten zu lassen, die durch 
zwei Anschläge k des Konus festgehalten wird. 
Auf den entgegengesetzten Teil des Konus ist 
ein Stück aufgesetzt, dessen beide Ansütze da- 
durch zu Puffern ausgebildet sind, daf sie mit 
je einem durch einen Stift c (s. Skz 1 u. 4) 
festgehaltenen Gummiring umkleidet sind. In 
dem Raum zwischen Konus und Kupplungsge- 
háuse liegen sich zwei gebogene schräg zu- 
laufende Schuhe e diametral gegenüber, an deren 
breiteren Enden wir in Skz. 1 ebenfalls Puffer ع‎ 
(s. auch Skz.. 4) erblicken. Ferner sind an den 
verjüngten Enden der Schuhe Puffer m angebracht. die sich an die 
Feder d legen. Der untere Schuh in Skz. 1 trägt außerdem einen 
und der obere zwei in Skz. 3 gestrichelte Bolzen n. die beiderseits 
mit einer Rille versehene Kopfstücke haben. In diese sind federnde 
Ringe eingelegt, die die beiden Schuhe an den Konusandrücken (vgl.Skz. 3). 
Die Kupplung arbeitet in folgender Weise. Sobald der Be- 
dienungshebel gelöst wird. drücken die Schraubenfedern s und t 
(Skz. 3) den Konus gegen die inneren Flächen der Schuhe. so daß 
diese gegen das Gehäuse angepreßt werden. Dreht sich dieses in 
der Richtung des Pfeiles in Skz. 1, so zieht es den oberen Schuh 
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Fig.257. Z. A.: Lösbare Reibungskupplung ,, System Michel‘‘von Sabathe ያ Scailles in Paris. 


durch Reibung in den immer enger werdenden Teil des Ringraumes 


hinein, bis durch die stetig wachsende Spannung der Feder d der 
Schuh so fest zwischen ihr und dem Gehäuse eingeklemmt ist. 
daß er die Leistung der Motorwelle p auf die Getriebewelle r zu 
übertragen vermag. Der untere Schuh löst sich hierbei aus der 
Klemmung und wird im gleichen Drehsinn mitgenommen, bis er 
mit seinem Puffer g an den, entsprechenden Puffer des Konus b 
stößt; er nimmt also an der Übertragung der Leistung nicht teil. 
Wenn sich die Motorwelle in der entgegengesetzten Richtung ۰ 
bewirkt natürlich der untere Schuh die Leistungsübertragung. 
während der obere gelóst wird und sich an den entsprechenden 
Puffer anlegt. Wirkt ausnahmsweise einmal die Kraft auf dem 
umgekehrten Wege, nämlich vom Konus b auf die Motorwelle p. 
wie es z. B. der Full ist. wenn der Wagen dem Motor voreilt. 
so stößt einer der Ansätze von b an den Puffer eines der beiden 
Schuhe und treibt ihn in den enger werdenden Ringraum hinein, 
bis er so festgeklemmt ist, daß er die Leistung überträgt. 





Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


40. Jahrgang. Nr. 21. 


Begründet von W. H. Uhland. 


10. Oktober 1907. 





Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, 


ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 








Liegende Tandem-Zweifach-Expansions- 
Heißdampfmaschine 


mit Lentz-Ventilsteuerung 


von der Hannoverschen Maschinenbau-Actien-Gesellschaft 
vormals Georg Egestorff in Hannover-Linden. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 51 und Abbildung, Fig. 258.) 

Nachdruck verboten. 
Die auf Tafel 51 gezeichnete liegende Zweifach-Ex- 
pansions-Heißdampfmaschine (Fig. 258) ist von der 
Hannoverschen Maschinenbau-Actien-Gesell- 
schaft vorm. Egestorff für Betriebsdrücke von 7—10 At 
und Tourenzahlen von 110—135 in der Minute konstruiert. Sie ar- 
beitet mit Lentzscher Ventilsteuerung und kann sowohl als Ein- 
spritz-Kondensationsmaschine, wie als Auspuffmaschine betrieben 
werden. Über die verschiedenen Leistungen bei den Drücken gibt die 
Tabelle auf Seite 164 Auskunft, wobei zu beachten ist, daß die Daten 
ad 1) die Normalleistungen, die ad 2) die maximalen Dauerleistungen 
und die ad 3) die vorübergehenden Hóchstleistungen darstellen. 
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Durchmesser des Kreuzkopfzapfens . 125 mm 
Durchmesser der Kurbelwelle im Kurbellager . 210 و‎ 
Durchmesser des Kurbelzapfens . . . . 150 ,, 


Durchmesser des Ablaufrohres 1 vom Kondensator 200 رو‎ 

Leistung in PSe und PS, bei verschiedenen Drücken mit Kon- 
densation siehe Tabelle auf Seite 164. 

Die Kurbelwelle verstirkt sich hinter dem Lager auf 
350 mm und trágt dort, wie zur Orientierung über die Situation 
eingefügt sei, zwei Schwungrad-Riemenscheiben von 3060 mm 
Durchmesser und 630 mm Breite; beide haben zwei Armkreuze, 
und die außen liegende Scheibe ist mit Innenverzahnung zum An- 
drehen versehen. Das äußere Lager für die Kurbelwelle ist auf 
200 mm ausgebohrt und 300 mm lang. An die Kurbelwelle schließt 
sich ein Wellenstumpf, der in den beiden Lagerstellen auf 150 mm 
verschwächt, im übrigen aber 250 mm stark ist. Er trägt eine 
Riemenscheibe von 2750 x 880 und eine solche von 1750 X 480 mm. 

Über die sonstige Ausführung der Maschine würe zu bemerken, 
daß die Dampfzylinder aus hartem Spezialeisen, ohne Dampfmantel 
ausgeführt und die Dampfkolben mit gußeisernen Spannringen ver- 





Fig. 258. Z. A.: Liegende Tandem- Zweifach- Expansions- Heißdampfmaschine mit Lenlx- Ventilsteuerung. 


Der hochüberhitzte Dampf kommt im Rohre d an und passiert 
dabei den vor der Maschine aufgestellten Wasserabscheider c, tritt 
dann in den Einlaßkasten des Hochdruckzylinders, gelangt durch 
die Ventile in den Zylinder a, leistet dort Arbeit und tritt aus den 
Auslaßventilen in das Rohr f, das ihn dem Niederdruckzylinder b 
zuführt. Aus diesem gelangt er durch den Rohrstrang g in den 
unter Flur aufgestellten Kondensator h, dessen Luftpumpe von der 
Kurbel aus durch ein Gestänge k, i, i, betätigt wird. 

Die Maschine hat folgende Hauptdaten: 


Hochdruckzylinder-Durchmesser 360 mm 
Niederdruckzylinder-Durchmesser . -. . . . . 580 ,, 
Durchmesser des Dampfeintrittstutzens am Hoch- 
druckzylinder X ፈፈ ሪር GM 20 E 6 ہیں‎ 10 us 
Durchmesser des Dampfaustrittstutzens am Nieder- 
druckzylinder . . . . . . ےه‎ .. . , 150 , 
Durchmesser des Dampfeintrittstutzens am Nieder- 
druckzylinder . > . . . . ... . » » , 200 ہو‎ 
Durchmesser. des Dampfaustrittstutzens am Nieder- 
druckzylinder 92 5.8: ie tae we سا‎ coe سی رع ید‎ OU, vg 
Durchmesser der Überleitung zum Kondensator . 225 وو‎ 
Kolbenhub Ro ah. dee 26፡ میں‎ RD کی‎ ጃክ 750 و‎ 
Durchmesser des Luftpumpenkolbens . 240 ہو‎ 
Kolbenhub der Luftpumpe . . . . . . . . 400 وو‎ 
Durchmesser der Kolbenstange im Hochdruck- und . 
Niederdruckzylinder + سا و‎ d e: 0,5 


| 
| 


| 


sehen sind. Die Stopfbüchsen für die Kolben- und Ventil- 
stangen sind nach dem Lentz-Typus hergestellt, d. h. sie 
haben gußeiserne Dichtungsringe, die auf der abzudichtenden Stange 
aufgeschliffen sind. Zwischen je zwei Dichtungsringen befinden 
sich Hohlringe mit seitlichen Dichtungsflächen. 

Die Wirkung der Lentzdichtung beruht auf der Expansion des 
Dampfes. Bei Überdruck im Zylinder strömt etwas Dampf durch 
die Spalte oder Ringe in die Stopfbüchse und verliert dabei von 
Kammer zu Kammer an Druck. Während der. Ausströmungszeit, 
also bei Unterdruck im Zylinder, strömt der Dampf dann wieder 
zurück. Aus der letzten Expansionskammer wird das  Nieder- 
schlagwasser durch ein Röhrchen sichtbar ins Freie abgeführt, wo- 
durch jederzeit eine Kontrolle über die Dichtung der Stopfbüchse 
gegeben ist. Diese läßt der Kolbenstange freie Bewegung und ar- 
beitet reibungsfrei, so daß sich die Stange nicht abnutzt. Ein 
Nachpacken ist nicht erforderlich. ebenso ist die Stopfbüchse un- 
empfindlich gegen Wärmeentwicklung. 

Bei der Dichtung der Ventilspindeln ist das gleiche Prinzip 
angewendet, nur daß dort die Expansionskammern als Vertiefungen 
in die Spindeln selbst eingeschnitten sind. 

Betreffs der Lentz-Ventilsteuerung kann auf früher 
erschienene Abhandlungen und Tafeln verwiesen werden. *) 


` *( Vgl. Lentz-Ventilstenerupgen P. M.-K. Jahrg. 1903, Taf. 19 u. 21, Heft 8 
0.9, 1902 Seite 159 u.a, 
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Die Regulierung besorgt ein Lentz-Regulator, der aus 
einem schweren, lose auf der Welle sitzenden Schwungringe besteht, 
der durch eine gebogene Flachfeder und zwei Pendel mit der Steuer- 
welle zusammenhängt. Bei Gewichtsveränderungen der Maschine 
behält der Schwungring infolge des Beharrungsvermögens zunächst 
seine Umdrehungsgeschwindigkeit bei, wodurch eine gegenseitige 
Lagenveränderung zwischen Regulator und Steuerwelle eintritt. 
Diese wird zu Verschiebung der Einlaßexzenter auf den Kulissen- 
steinen und zur Veränderung der Füllung der Maschine benutzt. 

Um die Umdrehungszahl während des Ganges der Maschine zu 
verändern, braucht man nur die Flachfeder etwas mehr oder weniger 
anzuspannen. Die dazu dienende Vorrichtung kann sowohl von 
Hand als auch elektrisch betrieben werden.  Bricht die Feder, so 
stellt der Regulator die Füllung auf Null und bringt die Maschine 
zum Stillstand. 


Tabelle der Leistungen in PS der Zweifach-Expansions- 





Heißdampfmaschine. 
Füllungen Pferdestärken 
Anfangsüberdruck 
Gesamt | Hochdruck indiz. | effekt. 


I. Bei 110 Umdrehungen pro Minute und 


1. 7 At 11 Proz.| 29 Proz. 207 180 | Normal- 
d 17,5 و 46 وو‎ 255 225 Max. Dau. 
3. 20 و‎ 53» ^ 270 240 Vorüber. 
1. 8 At 9,5 „ 25 و‎ 219 190 
2. 14,5 ,, 38 رر‎ 267 235 
3. 1፡ 35 45 وو‎ 287 255 
1. 9 At 8 ,م‎ 21 ,, 224 195 
2. 12,5 وو‎ 33 x 279 945 | 
3. 18 و 40 وو‎ 298 265 
1. 10 At 1.0: و 20 رو‎ 230 200 
2. 11 5 29 و‎ 284 250 
3. 13: .;, 34 ,, 310 275 
II. Bei 135 Umdrehungen pro Minute und 
1. 7 At 11 Proz.| 29 Proz. | 253 220 
2. 17,5 , |46 , 313 215 
3. 20 و 53 و‎ 337 300 
1. 8 At 95 ,, 237 u 265 230 
2. 14,5 و 38 و‎ 330 290 
3. 17 ,, 45 و‎ 353 315 
1. 9 At. 8 , 21 ,, | 276 240 
2. 12,5: و 33 ہو‎ 342 300 
3. 15. .. 40 و‎ | 370 330 | 
1. 10 At TD y 20 و‎ 287 250 
d 11 ,, |99 و‎ 352 310 | 
3. |13 و 94 و‎ 382 340 


Neuere Kleinmotoren 


liegender und stehender Bauart 
der Gasmotoren-Fabrik Deutz in Cöln-Deutz. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 50u.52 und Abbildungen, Fig. 240 in 
Heft 20 und Fig. 259.) 


(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Der stehende Motor, Fig.259 (Modell 6), wird ein- und 
mehrzylindrig (die Zeichnungen auf Taf. 52 zeigen z. B. einen Zwil- 
lingsmotor) in Größen von 2—36 PS speziell für hohe Um- 
laufzahlen (475—750 in der Minute) gebaut und ist sowohl als 
fahrbare wie auch als feststehende Kraftquelle zum 
direkten Antrieb vonDynamomaschinen, Kreisel- 
pumpen, Ventilatoren usw. und zum Werkstätten- 
betrieb bei begrenzter Räumlichkeit geeignet. Die Maschine ist 
allseitig geschlossen, so daß zum Triebwerk und den wichtigsten 
Steuerorganen kein Staub gelangen kann. 

Die im Viertakt arbeitende Maschine kann für den Betrieb mit 
Benzin, Petroleum, Benzol, Spiritus oder Ergin eingerichtet werden. 
Zum Übergange von einem Brennstoff zum anderen braucht nur die 
Brennstoffdüse ausgewechselt und bei einigen Brennstoffen die Kom- 
pression verstellt zu werden; letzteres ist bei kurzer Betriebsunter- 
brechung durch Auswechslung des Zylinderdeckels leicht ausführbar. 

Die Bildung der explosiblen Ladung erfolgt dadurch, daß der 
Luftstrom, der während der Ansaugeperiode durch das Einström- 
ventil a in den Zylinder eintritt, an einer den flüssigen Brenn- 
stoff in dünnen Strahlen zuführenden Düse b vorbeistreicht, wo- 
durch ein Zerstäuben der Brennflüssigkeit und eine innige Mischung 
mit diesem Brennstoffnebel eintritt. Der Brennstoff fließt der 
Düse b aus einem höher gelegenen Behälter zu; ein kurz vor der 
Düse in die Leitung eingeschalteter Schwimmer im Behälter be- 
wirkt, daß dieses Zufließen unter stets konstantem Druck ge- 
schieht. Sämtliche Apparate zur Ladungsbildung werden von der 
Maschine vollständig selbständig betätigt; es bedarf also keinerlei 
Einwirkung von Hand, auch nicht bei wechselnder Belastung. 
Der Luftkanal ist durch ein Rohr d an den unteren Teil e des 
Maschinenrahmens angeschlossen, aus dem die zur Verbrennung 
nötige Luft entnommen wird; deren Vorwärmung ist infolge der 
günstigen Anordnung der Mischstelle nicht notwendig. 
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Das Ausstrómveutil n und die elektrische Zündvorrichtung 
werden durch Nocken m, und Rollenhebel v, l وہ‎ von einer parallel 
zur Kurbelachse gelagerten Steuerwelle m (vgl. Detail Fig. 13 u. 14) 
betütigt. Diese Welle wird durch ineinander geschliffene, daher 
fast geräuschlos arbeitende Bronze- und Vulkanfiber-Stirnráder von 
der Kurbelachse so angetrieben, daß sie halb soviel Umdrehungen 
als die letztere macht. Durch eine lange Führung der Ventilspindeln 
ist einem Ecken und Festsetzen der Ventile vorgebeugt und ein 
dauernd gutes Dichthalten gesichert. | 

Um die Umlaufzahl bei allen Belastungen gleichbleibend zu 
erhalten, wird durch einen auf der Steuerwelle m sitzenden 
Schwungkugel-Federregulator i, Fig. 8, das Gemenge durch Ver- 
stellen zweier hintereinander geschalteter Drosselklappen g, h, 
Fig. 11, vor dem Einströmventil a geregelt, von denen die eine 
nur von der Luft, die andere vom fertigen Gemisch durchströmt 
wird. Durch richtiges Einstellen dieser Drosselklappen zueinander 
und durch die Wahl des Hebelverhältnisses läßt es sich erreichen, 
daß einerseits stets eine der jeweiligen Belastung entsprechende 
Ladungsmenge in den Zylinder gesaugt wird und anderseits die 
Zusammensetzung dieser Ladung die jeweils günstigste ist. 
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Fig. 259. Z. A.: Neuere Kleinmotoren stehender und liegender Bauart. 


Der Strom für die elektrische Zündung را‎ wird durch einen 
rotierenden magnet-elektrischen Zündapparat erzeugt, dessen An- 
trieb durch Zahnräder von einer besonderen schneller laufenden 
Welle k aus erfolgt. Die Abreißzündvorrichtung ! wird von der 
Steuerwelle m aus (vgl. Fig. 7 u. 13—14) betätigt, d. h. von einem 
auf der Steuerwelle sitzenden Zündnocken von vertiefter Kurven- 
gestalt wird ein Rollenhebel bewegt, auf den sich einerseits die 
senkrechte Abreißstange aufsetzt und der anderseits an der Hebel- 
achse angelenkt ist, die in gleicher Weise die Drehachse für die 
Einström- und Ausströmrollenhebel bildet. Der Rollenhebel für 
die Zündung schwingt auf einer exzentrischen Büchse, die auf der 
Hebelachse festgekeilt ist, und seine Rolle kann somit durch Ver- 
drehen der Hebelachse vorwärts oder rückwärts verstellt und da- 
durch so auf dem Zündnocken verschoben werden, daß der Zeit- 
punkt der Zündung verändert wird. Die Stellung der Hebelachse 
für den Zündzeitpunkt bei Anlassen sowie bei normaler Tourenzahl 
ist dabei besonders markiert. 


Anwendungder AkkumulatoreninBergwerken. 


Von J. L. Huber in Gelnhausen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 260—264.) 


(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Da eine große Anzahl der in Bergwerken angelegten elek- 
trischen Zentralen für Kraftübertragung mit Drehstrom arbeiten, so 
ist die Beschreibung einer Akkumulatorenanlage, die puffernd auf 
das Drehstromnetz einwirkt und dadurch eine gleichmäßige, also 
günstige Belastung der Generatoren gestattet, von besonderem 
Interesse; wir geben daher im folgenden eine Beschreibung der bei 
der „Gewerkschaft Carlsfund“ in Groß-Rhüden bei 
Seesen ausgeführten Anlage. Der elektrische Betrieb, der neben 
der Beleuchtung nur an solchen Stellen zur Kraftübertragung zur 
Anwendung kommen sollte. an denen die Aufstellung besonderer 
Dampfmaschinen unwirtschaftlich war und die Verlegung von Trams- 








— 165 — 


missionen Schwierigkeiten verursachte, erstreckt sich auf Bergwerks- 
maschinen und Beleuchtung unter Tage, auf Motoren und die Be- 
leuchtung in der Fabrik, sowie die Beleuchtung in den Bureaus, 
Verwaltungs- und Wohngebäuden. 

Wiewohl dem Programm der Betriebsleitung entsprechend die 
Anlagen so ausgeführt wurden, daß ihre Wirtschaftlichkeit in erster 
Linie gesichert und alles Unnötige vermieden wurde, stellte es sich 
doch bald heraus, daß die stromerzeugenden Generatoren und dem- 
gemäß die sie treibenden Dampfmaschinen ungünstig belastet ar- 
beiteten. Während zu gewissen Tageszeiten der von einer Präzisions- 
Dampfmaschine durch Riemen getriebene 100 KW-Drehstromgene- 
rator dem Bedarf kaum zu entsprechen vermochte, war er im 
Tagesmittel nur mit 30% belastet. Zwei weitere, zur Reserve vor- 
handene Generatoren von 50 und 35 KW Leistung konnten aus 
besonderen Gründen nur selten zum Betriebe herangezogen werden; 
der Betrieb der Anlage war daher unwirtschaftlich. 
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Fig. 262. 


Um nun nicht nur die Wirtschaftlichkeit, sondern auch die Be- 
triebssicherheit ihrer elektrischen Anlagen zu erhöhen, entschloß 
sich die Gewerkschaft, durch Einbau einer Akkumulatoren- 
Pufferbatterie einen Ausgleich in der Belastung der Gene- 
ratoren und eine Reserve bei Unterbrechungen in der Strom- 
erzeugung zu schaffen. 

Zu diesem Zwecke ward der vorhandene 35 KW-Generator 
ausgebaut und mittels der von Schröder angegebenen Schaltung 
(D. R.-P. Nr. 161 805) zwischen das Drehstromnetz und die Puffer- 
batterie eingebaut. 

Die Batterie besteht aus 120 Elementen J 24 mit einer Leistung 
von 648 Amperestunden Kapazität bei 216 Amp. Ladestrom und 
216 Ampere Entladestrom. 

Die Pufferbatterie ist ohne Anwendung von Zuschaltezellen, 
Zellenschaltern oder Widerständen mit den Polen der Gleichstrom- 
maschine verbunden, aus der sie bei schwacher Belastung des Netzes 
d. h. bei mehr Strom aus der Zentrale, als für die zeitweilige Be- 
anspruchung nötig ist, geladen wird und an die sie bei starker 
Belastung des Netzes, d. h. wenn der Energieverbrauch der an- 
geschlossenen Motoren und Beleuchtung größer ist, als dem Netze 
aus der Zentrale zufließt, Strom abgibt. 

Angeschlossen sind 1024 Glühlampen, 25 Bogenlampen, 30 Elek- 
tromotoren, mit zusammen 250 PS sowie 2 Apparate. 

Dies entspricht einem Anschlußwert von 370 PS bzw. 300 KW. 


In dem in Fig. 260 dargestellten Schaltungsschema ist: 

A die Hauptdrehstrom-Dynamomaschine. Parallel zu ihr ist in 
das Drehstromleitungsnetz H J ein Motorgenerator BC geschaltet, 
mit dessen Gleichstromseite C der Akkumulator F verbunden ist. 
Ferner ist in das Drehstromleitungsnetz HJ ein Transformator G 
in Serie geschaltet, der den mit dem Motorgenerator auf gleicher 
Welle sitzenden Umformer D speist. Der in D erzeugte gleich- 
gerichtete Strom ist, weil der Transformator G in Serie in das 
Drehstromnetz geschaltet ist, proportional dem im Drehstromnetz 
herrschenden Strom. Er wird in der Weise zur Regulierung be- 
nutzt, daß er in Gegenschaltung zu der Separaterregung ab der 
Magnete der Gleichstromseite C des Motorgenerators BC durch die 
Wicklung cd fließt. Bei Erhöhung der Stromstärke im Drehstrom- 
netz wird somit die Spannung von C heruntergedrückt, so daß der 
Akkumulator sich auf C entladet und somit die Drehstromseite B 
des Motorgenerators Strom an das Drehstromnetz abgibt, während 
die Spannung von C steigt und der Akkumulator geladen wird, 
wenn die Stromstärke im Drehstrom-Leitungsnetz sinkt. 

Wie aus der Schaltung ersichtlich ist, hat sie kein Relais 
und keine zarten, empfindlichen Mechanismen, die Störungen ver- 
ursachen könnten. Die unmittelbare Nutzbarmachung des in be- 
liebiger Stärke zur Regulierung vorhandenen Stromes sowie die 
kräftigen Regulierungsmittel gewährleisten ein schnelles und sicheres 
Eingreifen des Akkumulators. 

Ursprünglich mußte, wie schon erwähnt, ständig die 100 KW 
Dynamomaschine arbeiten, trotzdem sie im Tagesmittel nur mit 30 ou 
belastet war. Nach Aufstellung der Batterie reichte jedoch selbst 
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Fig. 264. 
Fig. 260—264. Z. A.: Anwendung der Akkumulatoren in Bergwerken. 


die 50 KW Dynamomaschine noch mit einem Überschuß für den 
Betrieb aus. Man hat hierdurch erreicht, daß es nunmehr ge- 
nügt, wenn die 50 KW Maschine 17 Stunden des Tages hindurch 
in Betrieb ist, während sonst die 100 KW Dynamomaschine 24 Stun- 
den täglich arbeiten mußte. In der übrigen Zeit wird das Dreh- 
stromnetz aus dem Akkumulator mit Hilfe des Umformers BC gespeist. 

Da der Akkumulator im Laufe des Tages mit geladen wird, 
ist natürlich die mittlere Beanspruchung der Dynamomaschine wäh- 
rend der Betriebszeit etwas größer, wie auch noch durch Hinzu- 
fügung weiterer Anschlüsse der Bedarf gestiegen ist. Dies ist 
jedoch umso günstiger für die Maschine, weil sie nun nicht mit 
zu geringer Beanspruchung arbeitet, sondern der Bedarf sich mehr 
ihrer normalen Leistung und ihrem besten Güteverhältnis nähert. 

Die zur Regulierung verwendeten Dynamomaschinen sind mit 
Lamellen-Magneten versehen, damit sie der veränderten Erregung 
schnell folgen. 

Bei der Gleichstrom-Dynamomaschine C des Motorgenerators BC, 
Fig. 260, sind mit Vorteil Wendepole angewendet worden. 

Die Figuren 261—264 zeigen Messungen, die in der Anlage 
mit selbstschreibenden Meßinstrumenten vorgenommen worden sind. 
Wie aus Fig. 261 ersichtlich ist, schwankt der Bedarf des Dreh- 
stromleitungsnetzes zur Zeit der Messung zwischen 22 und 49 KW, 
während aus Fig. 262 hervorgeht, daß die Spannung an den Saınmel- 
schienen des Stromleitungsnetzes nur um + 2 90 variiert. 

Am interessantesten ist die Kurve Fig. 263. Sie zeigt, daß die 
Beanspruchung der Haupt-Drehstromdynamomaschine sich nahezu 
ständig auf der Höhe von 25 KW hält, die nur durch eine Anzahl 
Schwankungen, die bei plötzlicher Einschaltung von einer oder von 
zwei Haspeln eintreten, unterbrochen wird. Man ersieht jedoch 
aus der Kurve gleichzeitig, daß die Schwankungen nur einen 
Moment dauern, worauf sich sofort wieder der Mittelwert einstellt. 

Fig. 264 ergibt alsdann noch den Strom, den die Parallel- 
Drehstrom-Pufferdynamo B, Fig. 260, in das Drehstromleitungsnetz 
sendet und aus ihm erhält. Die Kurve ist zu einer Zeit des Be- 


triebes entnommen, zu der fast ausschließlich Entladung des Akku- 
mulators stattfand; doch funktioniert die Anlage in gleich guter 
Weise, wenn der Strom des Akkumulators ständig zwischen La- 
dung und Entladung wechselt. Der gesamte Betrieb verlief seit 
Einfügung der Pufferbatterie ohne Störung, und seit ihrer Inbetrieb- 
setzung sind die früheren Klagen über unruhiges und schlechtes 
Licht verstummt. 

Die Pufferanlage entspricht den gestellten Anforderungen nicht 
nur durch erhöhte Wirtschaftlichkeit, indem ihre Aufstellung die 
Betriebskosten von Mk. 0,16 auf Mk. 0,113 per KW Stunde re- 
duzierte, sondern auch durch erhöhte Betriebssicherheit, da sie, 
ohne daB man einen Apparat von Hand zu betätigen braucht, sofort 
bei Schadhaftwerden der Haupt-Drehstromdynamo selbsttätig ein- 
greift und so eine vorzügliche Momentreserve bietet, wie sie auch 
nach Stillsetzung des Maschinenbetriebes den Betrieb von Motoren 
und Beleuchtung längere Zeit aus der in ihr aufgespeicherten Energie 
deckt. | 


Holztrockenanlage 


von der Maschinenfabrik Louis Nagel in Karlsruhe. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 53 und auf Tafel 54 in Heft 22.) 


Nachdruck verboten. 

Jeder Holzbearbeitungs-Fachmann weiß, welche Unannehmlich- 
keiten ihm entstehen, wenn er Holz verarbeitet, das nicht völlig 
ausgetrocknet ist. Früher war man darauf angewiesen, das Holz 
im Schuppen durch die Außenluft nach und nach trocknen zu lassen, 
was immer längere Zeit, mitunter je nach Sorte und Beschaffenheit 
des Holzes einige Jahre in Anspruch nahm. Infolge dieser langen 
Dauer der ‚natürlichen Trocknung“ war man genötigt, ein großes 
Lager zu halten. Das erforderte aber ein entsprechend großes totes 
Betriebskapital, dessen Zinsen verloren gingen; außerdem waren 


größere Lagerplätze nötig, für die man, namentlich in Städten, - 


wo der Boden teuer ist, größere unproduktive Kapitalien festlegen 
mußte, ganz abgesehen davon, daß durch das Aufstapeln größerer 
Holzmengen sich auch die Feuergefährlichkeit erhöht. 

Diese und andere Gründehaben 
auf den Gedanken geführt, künst- 
liche Holztrocken-Anlagen 
einzurichten, mit denen man den 
Trockenprozeß wesentlich abkür- 
zen, ja ihn mitunter auf we- 
nige Tage beschränken kann. Eine 
Lösung dieser Aufgabe bietet die | 
vonderMaschinenfabrikLouis 
Nagel in Karlsruhe-Mühl- | 
burg (Baden) nacheigenem System , 
für die Société Lorraine des | 
Anciens Etablissements de 
Dietrich & Co. in Luneville | 
(Frankreich) hergestellte Holz- | 


trockenanlage mit künst- 
licher und natürlicher Ven- , zg 
ülation. 3 T—————3À———À 





Wir geben die Anlage, eine der اج‎ 

größten dieser Art, auf der die- 
sem Heft beiliegenden Tafel 53 und 24 
aufderim nächsten Hefterscheinen- ጋ 
den Tafel 54 wieder. Große Mengen 2 
Holz werden darin in verhältnis- 2 
2 





mäßig kurzerZeit, mitunter in nur 
8 Tagen vollständig getrocknet, wo- 
raus sich nicht nur eine Beschleuni- 
gung, sondern auch eineVerbilligung 
des Fabrikationsprozesses ergibt. 

Diese Trockenanlage ist auf Temperatur regulierbar; außerdem 
sind bei ihr drei verschiedene Arbeitsmethoden móglich. Zu diesem 
Zweck sind zwei Exhaustoren aufgestellt, von denen der eine das 
Ansaugen der frischen Luft, der andere die Luftzirkulation in den 
Trockenkammern selbst besorgt. 


Beim Beginn des Trockenprozesses sättigt sich die zugeführte 
warme Luft infolge des nassen oder grünen Holzes ziemlich stark 
mit Feuchtigkeit, die durch permanenten Luftwechsel auszuscheiden 
ist. Um dies zu erreichen, wird als erste Arbeitsmethode 
die von dem einen Exhaustor angesaugte frische Luft in den Heiz- 
raum gedrückt, wo sie sich durch Bestreichen an den Heizkórpern 
erwärmt, um alsdann durch Bodenöffnungen in die eigentlichen 
Trockenräume zu gelangen. Durch das Eindringen dieser warmen 
Luft wird die in den Trockenkammern sich bildende Feuchtigkeit 
verdrängt und durch Abzugskanäle in den Kamin und so ins 
Freie geführt. Ist der Trockenprozeß nun so weit fortgeschritten, 
daß die Luft in den Kammern nur noch wenig Feuchtigkeit enthält, 
das Holz also schon ziemlich trocken ist, dann wird als zweite 
Arbeitsmethode eine Luftzirkulation herbeigeführt. 


Während bei der ersten Arbeitsmethode die mit Feuchtigkeit 
geschwängerte Luft aus dem Trockenraum ins Freie entführt wird, 
saugt jetzt der andere Exhaustor die wie erwähnt, nur noch wenig 
feuchte Luft in den Kammern ab und drückt sie wieder in den Heiz- 
raum, von wo sie, aufs neue erwärmt, nochmals in den Trocken- 
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raum gelangt. Dadurch wird nicht nur eine intensive Ventilation, 
sondern auch eine gleichmäßige Temperatur erlangt. 

Kann man die Exhaustoren aus irgendeinem Grund nicht in 
Betrieb nehmen, so wird die dritte Arbeitsmethode an- 
gewendet. Die Kammern werden hierbei durch die vorhandenen 
Kamine ventiliert. Die frische Luft wird durch Scháchte in den Heiz- 
raum geführt, wo sie sich erwärmt, um dann in die Trockenkammern 
zu entweichen; die überschüssige und feuchte Luft gelangt durch 
die Kamine ins Freie. 

Diese Arbeitsmethoden können für jede Kammer unabhängig 
von den anderen in Anwendung kommen. 

Die Heizung der gesamten Anlage erfolgt tagsüber durch Ab- 
dampf, während nachts, d. h. solange die Betriebsmaschine steht, 
Frischdampf zugeführt wird, damit der Trockenprozef keine Unter- 
brechung erleidet. (SchluB folgt.) 


Elektrisch angetriebene Portalkrane 
von der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin NW. 


(Mit Abbildung, Fig. 265) 
(SchluB.) Nachdruck verboten. 

Nach den in den beiden Heften 18 und 20 enthaltenen Angaben 
wurden die neueren Hamburger Anlagen gebaut, in denen ins- 
gesamt 226 von der AllgemeinenElektricitäts-Gesell- 
schaftin Berlin NW. ausgeriistete Portalkrane aufgestellt sind. 
Fig. 265 zeigt einen der Halbportalkrane am Kuhwarder- 
Hafen. Insbesondere diese Anlage mit ihren 126 Halb- und 8 Vollpor- 
tal-Kranen ist die größte ihrer Art in der ganzen Welt. Sie wurde 
in den Jahren 1902—04 von der freien Reichsstadt Hamburg erbaut. 
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Fig. 265. Z. A.: Elektrisch angetriebene Portalkrane. 


Mit Ausnahme der abgeünderten Eisenkonstruktion sind die Voll- 
und Halbportalkrane identisch. Für letztere sind die folgenden 
Bedingungen vorgeschrieben : 


GróDte Arbeitslast 
Probe-Arbeitslast 3750 kg 
Ruhende Probelast 4500 kg 


Ausladung von Vorderkante Kaimauer bis Mitte Lastseil 

Ausladung von Mitte Drehzapfen bis Mitte Lastseil 1 

Entfernung der Schienenmitten des Krangleises 1 

Hóhenunterschied der Schienen 

Lichte Durchfahrtshóhe unter dem Kran von Kaimauer 
Oberkante 

Der Drehpunkt des verstellbaren Auslegers befindet sich in 
3 m Entfernung von dem Drehzapfen, in 9 m Ent- 
fernung von Kaimauer Oberkante. Größte Hubhóhe 

Einziehbarkeit des Auslegers 


3000 kg 


24,0m 
3,0 2 


Die Schienenentfernung ist mit 14 m sehr beträchtlich. Der 
Zwischenraum zwischen dem Eisenbahnprofil und der vorderen 
Kaischiene ist dagegen auf ein Minimum beschränkt. Dadurch war 
es möglich, den Ladeperron sehr breit zu halten, so daß auf ihm 
ein sehr großer Kreisbogen zur Verfügung steht, auf dem die Güter 
abgesetzt werden, Es können daher zwei Kolonnen Lademann- 
schaften beschäftigt werden, um die Güter vom Perron in den 
Schuppen zu transportieren. 

Mit Lasten von ungefähr 1000 kg werden bei normalem Betrieb 
etwa 40, bei angestrengtem Betrieb 50 Kranspiele pro Stunde er- 
reicht; versuchsweise sind sogar schon 60 ausgeführt worden. Auch 
bei dieser Beanspruchung zeigen die Motoren keine nennenswerte 
Erwärmung. 

Die vorgeschriebene mittlere Arbeitsgeschwindigkeit beträgt 
1 m/Sek. für eine Last von 1500 kg und 0,8 m/Sek. für 3000 kg 
Last. Die mittlere Drehgeschwindigkeit ist am Haken gemessen 
2 m/Sek. Der mit 440 Volt Gleichstrom arbeitende Hubmotor, 
Typ WD, besitzt folgende on 


PSe | 10 | 15 30 | 


Umdr.i.d.Min. |550 |417 $55 a 290 |275 |258 |245 | 9 
Wirkungsgrad | 84,4) 87,00 87,71 87,8| 86,6, 85,9! 84,4| 82,6! 81,1 


Diese Tabelle ist außerordentlich lehrreich. Der Arbeitsbereich 
des Motors liegt zwischen 10 bis 40 PS. In diesen Grenzen be- 
trägt der Wirkungsgrad über 84% und erreicht sein Maximum bei 
20 PS. Der Motor arbeitet also bei den häufiger vorkommenden 
mittleren Lasten am vorteilhaftesten. 

zn Wattstundenverbrauch wurde bei folgendem Kranspiel fest- 
gestellt: 

1. Heben der Last um 15 m bis zur höchsten Lage, 

2. Drehen des belasteten Auslegers um 140°, 

3. Senken der Last bis auf den Perron, 

4. Heben des leeren Hakens bis zur höchsten Lage, 

5. Zurückdrehen des leeren Auslegers um 140°, 

6. Senken des leeren Hakens bis in die ursprüngliche Lage. 

Dabei ergab sich: 


35 | 40 | 45 | 50 
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Die Bedienung der Krane erfolgt mittels Universalsteuerung. 


Eigenartige Zahnradvorgelege. 
Von Ing. W. Schladitz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 266—268.) 


(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 


II. 


Die im Abschnitt I behandelten Zahnradvorgelege lassen sich 
unter Verwendung eines Übersetzungsrüderpaares statt eines 
einzelnen Übersetzungsrades praktisch noch verwendbarer machen. 
Man kann dabei zwei verschiedene Tei- 
lungen der Zahnräder anwenden und die 5 
„rechte Grenze“ der Übersetzungsver- A 
háltnisse (siehe Diagramm Fig. 254, 
Heft 20) überschreiten, wohingegen man 
bei Rädern der früher beschriebenen 
Anordnung an eine gleiche Teilung aller 
drei Zahnräder gebunden ist und die 
„rechte Grenze“ auch mit den größten 
Rädern nicht zu erreichen war. Endlich 
erhält man nach der neuen Anordnung 
schon bei kleineren Zahnrädern günstige ` 
und praktische Übersetzungen. 

Am Prinzip ist nur das eine ge- 
ändert, daß im Arm A, Skz. 1, Fig. 267, 
zwei miteinander starr verbundene 
Zahnräder (das sogenannte  Überset- 
zungsräderpaar) drehbar gelagert sind; 
die Zähne des einen Übersetzungsrades 
greifen in die des äußeren Rades mit 
Innenverzahnung und die des anderen 
in die des inneren Rades mit Außenver- 
* zahnung. 

Da die Zahndimensionen der Zahn- 
räder verschieden sind, läßt sich das 
Prinzip bei Maschinen, die hohe Druck- 
kräfte zu erzeugen haben, gut ver- 
werten. So ist z. B. in Fig. 266 der 
Kopf einer Exzenterpresse gezeichnet, 
der mit einem solchen Vorgelege ver- 
sehen ist. Das äußere Rad mit Innen- 
verzahnung, in einem Stück mit dem 
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Schwungrade gegossen, dient zugleich als Riemenscheibe; es 
erhält also den Antrieb und ist drehbar auf der Welle gelagert, 
während der Arm mit dem Übersetzungsräderpaar mit derselben 
Welle fest verbunden ist. Das innere Rad mit Außenverzahnung, 
in theoretischem Sinne auf der gemeinsamen Welle gelagert, ist 
mit dem Pressenkopf in einem Stück hergestellt, also nicht dreh- 
bar! So wird erreicht, daß bei einer vielfachen Umdrehungszahl 
des Antriebsrades das Exzenter nur ganz wenig Hübe ausführt, 
woraus eine enorm hohe Druckkraft in dem Pressengestänge 
resultiert. 

Die Berechnung der Übersetzungsverhältnisse geht ähnlich wie 
die unter 1 vor sich. Die Bezeichnungen seien dieselben wie 
unter I., nur mit dem Unterschied, daß im folgenden das Ver- 
hältnis der Teilkreisradien der Zahnräder I und III mit p und 
das Verhältnis der Teilkreisradien des Übersetzungsräderpaares 
mit q bezeichnet wird. Mit Bezug ps Skz. 1, Fig. 267 wäre also: 

L =p und - — = q. 
111 

Auch in diesem Falle erhält man infolge Vertauschung des 
Antriebes, Getriebes und des feststehenden Rades miteinander sechs 
verschiedene Übersetzungsverhältnisse. 

Eine Formel zur Berechnung der Tourenzahl nn: ergibt sich 
aus der Gleichung: 

Nut I _ Vun Tr 

n Vr Ir Im’ 
worin Vin ıı die Umfangsgeschwindigkeit des Rades III im Abstande riu 
vom Mittelpunkte und v; ıı die Umfangsgeschwindigkeit des Rades I im 
Abstande rı vom Mittelpunkte bei dem festgelegten Rade II bedeutet. 

Das Verhältnis dieser beiden Geschwindigkeiten ist aber gleich 
dem reziproken Verhältnis der Teilkreisradien des Übersetzungs- 
räderpaares; also 


vu ٭×‎ oq 
Durch Einsetzung der Verhältniszahl p für die Räder I und III 
erhält man somit 
Dutt Wunn Fı p 
n VI Ir Im q 
das Übersetzungsverháltnis, und hieraus 


p 
Dm 7 سے‎ [1 — 


die resultierende Tourenzahl. . 

Durch Umformung dieser Formeln erhält man die allgemeinen 
Werte für n: ፲ዝ፤ und ٭‎ m. 

In gleicher Weise lassen sich auch die übrigen Tourenzahlen 
berechnen. 

So erhält man die allgemeine Formel für die Tourenzahl nom ıı 
wiederum aus obiger Bedingungsgleichung: 





amm, Wurm ntn کی‎ (1+ 2). . 
n Vui 1 Tı Tut ባ/ fu 
Es ist menr 1 
1 
1 SEI 
Durch Einsetzung dieses Wertes folgt: 
n - 
ከ ት 1 م-‎ =1 + = du 11 


e 
ھت‎ 





Fig. 260. 


Z. A.: Eigenartige Zahnradvorgelege. 
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Im folgenden sind diese sechs Formeln zusammengestellt: 


























Tabelle III. 
Fest | Antrieb | Allgemeine Formel Umdrehungsrichtung 
E rs 0ے‎ entgegengesetzt 
+7 ۹ 171111 zum Antrieb 
: II =n H zn Tr: Fr entgegengesetzt 
007 H Omen zum Antrieb 
Ss ኮነ _ rı ٠ T gleich zum An- 
11 Dm n=n(1+ ale.) SE 
i 111 = 1 _ ፐበ[ “፻፲! gleich zum An- 
Dn ron T? rı ‘Tı T): وا‎ trieb 
P 
= qi. 7:11 Tj gleich zu m An- 
ix =n(1+,)=all+ a trieb 
m ے‎ E eon E. ux a rı و۴‎ gleich zum An- 
وت‎ 142 1 Ture Ty ተ ۲۲۰, trieb 
P 


Die Formeln haben aber nicht nur für das in Skz. 1, Fig. 267 
dargestellte Vorgelege Giltigkeit, sondern auch für das in Skz. 8, 
Fig. 267 wiedergegebene oder mit andern Worten, sie gelten auch 
dann, wenn r, größer als rg oder q größer als 1 ist. Dies gilt 
jedoch nicht für die Radien r; und ry, oder für p; denn p muß 
stets kleiner als 1 sein, wenn die Formeln ihre Giltigkeit behalten 
sollen. 

Demnach resultieren für p und q folgende mathematische 
Grenzwerte: : 

Duas —1; q ات‎ ;| Unter der Bedingung, 080 0 > p > 1 und 
vues 0: mex O<q< مه‎ ist, erhalten wir für die Praxis 
P min = 0; qui = 0) | geeignete Werte. 
Bringt man jetzt p und q wiederum in ein Verhältnis, nämlich 
5 d = f, 
so erhält man dieselben Werte wie unter L, nämlich: 
[Für p= q resultieren die rechten Grenzwerte unter I.) 


1 1 
Pur = =? =[1] و وت‎ 2 
۹ 
1 1 
ቕ፤ 1 aie = [1] dia EE 
1 1 
ıı = 1 + ?-= 1 + ና= [9] Un t ~ q=, 1= [0,5] 
E 6 VE ና 


Das heißt: Mathematisch sind mit dem unter I. behandelten 
Prinzip genau dieselben Übersetzungsverhältnisse zu erreichen, wie 
bei dem unter II. Daß wir jetzt für » einen Wert in Rechnung 








—— — m eee eee م‎ ——— — --ሙ 


setzen können, der größer ist als 1, ändert an diesem 58126 nichts. 
Infolge der größeren Werte für q als 1 resultieren die Grenzen 
max == ©; Goin = 0. : 

: Nachstehende Tabelle IV ist eine Erweiterung der gleichen 
Tabelle II im Abschnitt I für Werte von q, die größer sind als 1. 


IV. Tabelle der Übersetzungsverhältnisse: 
2 سصسججًجہ٠ٗ بج‎ ፥ 


























ኛ፤ in Pir m = | hu = i 
¢ du ı = 1 an u = 1 1 i 
S "S | l+g ፍ 1+- 
€ 
0| 0 oo 1 | 1 ص‎ | E i 
1 1 1 2 0,5 2 | 0,5 
1,1) 1,1 .0,90909..| 2,1 |0,47619. |1,90909 , . 0,52380 . 
1,2 1,2 [0,8333.. 2,2 10,4545.. 11,8333.. 0,5454.. 
13; 1,3 06۰ 2,3 (0,43478. |1,76923. |0,56521. 
1,4 1, :0,71428. 24 0,41666.. 1,71428. |0,58333... 
15; 1,5 0,666. 25 0,4 1,666.. 0,6 
1,6660 1,6 5 2,6 |0,38461. 5 0,61534 . 
1,74 1,7 (0,58823. 2,7 0,37037. 11,58823. 0,6296 . 
1,8 1,8 [0,555.. 98 0,35714. 11,555.. 0,64285. 
Lü 1,8 (0,52631. 2,9 0,34482. 1,52631. 0,65517. 
2 2 10,5 3 0,33 .. (11,5 0,666... 
3 3 10,333.. 4 (0,25 1,333 . 0,75 
4 4 6,5 5 10,2 1,25 0,8 
5 5 10,2 6  (0,11066.. |1,2 0,8333 .. 
6 6 {0,1666.. 7 0,14285. |1,1666.. |0,85714. 
7 7 05۰ 8 (0,195 1,14428 3 10,875 
8 8 10,155 9 |0,111.. 1,5 0,888 . . 
9 9 |0,111.. 10 101 1,111. 0,9 
10; 10 101 11 0,0909. {1,1 0,90909 . . 
11| 11 0,0909.. 12  /0,08333.. |1,0909 . . |0,01666 . . 
12| 19 (0,08333... 13  10,07692. /|1,08333../0,923076. 
13| 13  ,0,07692..| 14 (0,07142. 1,07692. (0,928571. 
14; 14 10,07142. 15 10,0666.. 1,07142. 0,9333... 
15| 15 10,0666.. 16 05 1,0666 (0,9375 
16| 16 5 17  /|0,05882. |1,0625 0,94222.. 
17| 17 0,05883. 18 10,0555.. |1,05882 10,9444.. 
18; 18 10,0555.. 19 0,05263. 11,0555.. (0,947315. 
19. 19 0,0. 20 0,05 1,05263. 5 
20| 20 10,05 21 0047619 1,05 0,9504381. 
Grenzen 
6 oo 0 ጩ 0 1 1 } für g max 


Einen Überblick über das weitere Verhalten der Übersetzungs- 
verhältnisse und den Übergang der Werte d für die entsprechenden 
Abszissen von 0 über 1 veranschaulicht das Diagramm, Fig. 268. 
Die Werte oder Linien links von 1 (p) sind dieselben wie die im 
Abschnitt I; die Linien rechts sind deren Verlángerungen. 

Betrachtet man die Ordinaten y für die Werte von © zwischen 
0,5 bis 1 und von 1 bis 2, so erkennt man, daß die 
Werte rechts von 1 denen links von 1 gleich sind, 
und zwar an den Stellen, wo © als reziproker Wert 
auftritt, z. B. bei 2 und 0,5. Auch sieht man deutlich, 
was durch das zweite Verfahren für die Praxis ge- 
wonnen wurde, námlich das Überschreiten des Wertes 

=h 

$ Ein zweiter oder, wenn man die Schnittpunkte der 
Linien für ọ = 1 berücksichtigt, ein dritter wichtiger 
Wert für ọ liegt an den dritten Schnittpunkten der 
Schaulinien. Es ist dies der reziproke Wert von o an 
den ersten Schnittpunkten der Schaulinien, und dieser 
war م‎ = 0,61 805... Der reziproke Wert hiervon ist 
1.61805. Für © = 1.61 805 resultieren also auch nur 
vier Übersetzungsverhältnisse und zwar 


1) Yın ربع ر‎ u = 1,61805...=¢ 
1 

2) ቀ. 1 =r m = 0,001805... = e 

3) Am n = 2,61805 . . . ج +1 ح‎ 


1 
4) $5112 0,38196 . . . = 1.2 


Die Zahlenwerte entsprechen genau denen unter I, 
nur daß sie zu einem andern بل‎ gehören. Ein vierter 
Schnittpunkt kommt, auch wenn die Linien noch so 
weit verlängert werden, nicht mehr vor. 


(Fortsetzung folgt.) 


Der Wert der bekannteren Warmeschutzmittel. 


(Schluß.) . Nachdruck verboten. 

In der dritten Versuchsreihe wurde eine konstante 
Energiemenge zugeführt, und in gewissen Zeitabständen wurden 
dann die erzielten Temperaturen gemessen. Die Versuchsrohre 
hatten eine Oberfláche von 0,3367 m?, bei einem inneren Durchmeser 
d, —94,5 mm, einem äußeren d, = 102 mm und waren aus Schmiede- 
eisen. Die Luftschichten innerhalb der Wärmeschutzbekleidung 
waren durch gewindeartig umgelegte Asbestschnur gewonnen wor- 
den. Im Innern jedes Rohres befanden sich zwei Bánder aus Kon- 
stantanmetall. Ein jedes war an die Sekundärwickelung eines 
Wechselstrom-Transformators angeschlossen, dessen primáre Wicke- 
lung vom städtischen Wechselstromnetz gespeist wurde. Aus den 
zahlreichen aufgestellten Tabellen seien folgende mitgeteilt: 
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Fig. 268. Z. A.: Eigenartige Zahnradvorg 


Tabelle I. 


-Erreichte Temperatur bei einem Watt- 
verbrauch von: 











100 200 300 
ı/5lıofjı 5 |10| 1 | 5 |10 Std. 
m |*0|*ር| *0[*50|*ዐ|! ዐ[*0| ان‎ ec] 
1. Rohr, unbekleidet . . 57,77, 77 [1141114 114143145 145 
2. Rohr, bekl. m. Kieselgur 
ohne Luftschicht . . .|76 101|106[1[9711791181163 233 255 





. Rohr, bekleid. mitK alorit 


ohne Luftschicht . | 89 |142| 7 x Wi 304/326 


. Rohr, bekleid. mitK alorit 
mit Luftschicht von 10mm 


Rohr, bekleidet mit Kork 
mit Luftschicht von 5 mm 


Rohr, bekl. m. Seidenzopf 
mitLuftschicht von 15mm 


7. Rohr,bekl.m.Filzu.Asbest 
mit Luftschicht von 15 mm ۱1101153166167 +5 


8. Rohr, bekleid. mitK alorit 
spezial ohne Luftschicht . |104 155 1711161 264/289195 


Tabelle II. 


Wärmeersparnis in Prozent 


bei Temperatur von 
= 1000 | 125 


TI 


90 1132) 141[144/216/235]193 290 312 


79 |141' 150,51 47/232 250,183 
5. 


Seide 
bei 280° 
— |verkohlt 


LER 
rann 
310| — | bei 200° 


6. 
89 |152| 180151 266| — | — | — 


354/390 








10 500 | 200 | 250* | 8005 | 40000 
Rohr 2 40,6 54,4 61,5 67,5 71,9 — 
Rohr 3| 
Rohr 41 64 10,9 14,5 19,2 80,3 84,6 
Rohr 5 57,8 67 71,2 76,2 78,2 brennt 
Rohr 6 71,8 16,8 80 83,6 brennt 7 
Rohr 7 68,7 74,1 77,6 81,7 e 5 
Rohr 8 68,6 74,1 78,3 82 84 87,4 


Die Prozente beziehen sich auf den Wärmeverlust des nackten 
Rohres. 


Oo 4 HE EX o2 A 
ل‎ 


Tabelle III. 





bi bei einer 
Stde. 
Temperatur von: 


100? | 150» | 200° | 250° | 300" 6 


Wärmeausstrahlung in 
Art der Isolierung 





1. Nacktes Rohr 126 168 458 — — 
2. Kieselgur نے‎ 2 78 130 187 243 300 
3. u. 4. Kalorit mit und 

ohne Luftschicht . 46 80 114 158 210 
5. Kork . 54 90 130 178 230 
6. Seide . 34 62 90 123 154 
7. Filz i 40 70 104 138 — 
8. Kalorit spezial | 42 70 100 135 170 


Aus diesen Ermittelungen folgt also, daß 
Wärmeschutz durch Seide für Temperaturen 
bis etwa 3000 C am vorteilhaftesten ist. Bei 
noch höheren Temperaturen (hoch überhitz- 
tem Dampfe von großer Spannung) ist da- 
gegen Kalorit spezial der letzterwähnten 
Firma vorzuziehen. 


Zum Schlusse sei noch darauf hin- 
gewiesen, daß bei jeder Neuanlage einer 
Isolierung nicht unterlassen werden darf, 
vergleichende Aufstellungen über Anlage- 
und Unterhaltungskosten zu machen. Der 
event. Mehrbetrag an Wärmeersparnis einer 
Schutzmasse kann unter Umständen geringer 
ausfallen, als die Mehraufwendungen für 
Verzinsung und Tilgung (Amortisation) des 
Anlagekapitals und für die Unterhaltung. 
Außerdem ist natürlich die Art und Weise 
der Herstellung und Montierung der Isolation 
von großer Bedeutung. Pasquay führt z. B. 
Seide-Isolation auch für hoch überhitzten 
Dampf aus (für Temperaturen bis 400? C). 
Hier wird zuerst ein Unterstrich von 10 mm 
aus bester  Asbest-Kieselgurmasse aufge- 
bracht, dann ein doppelter Weißblechluft- 
mantel von je 12 mm und darüber 15 mm 
starker Seidenzopf. — Die Versuchsisolation 
mit Seide scheint also nicht zweckmäßig aus- 
geführt worden zu sein. 


Detailkonstruktionen n. Notizen a. der Praxis. 


Details einer Corlißdampfmaschine. 
(Mit Abbildungen, Fig. 269—271.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 

Die spezielle Form der Schieber und ihrer Laufbüchsen zeigt 
Fig. 269, worin der eine Dampfverteilungsschieber m, seine Lauf- 
büchse m,, der eine Auslaßdrehschieber n und seine Laufbüchse n, 
dargestellt sind. 

Neben den Gehäusen der Einlaßdrehschieber sind auch die 
Indikatorstutzen angebracht, und zwar verlaufen ihre Kanäle derart, 
daß die Stutzen den Dampf aus dem Zylinder empfangen. 

Die Deckel e f des Zylinders Fig. 255, Heft 20 sind konstruktiv 
ebenfalls bemerkenswert, indem sie für doppelte Isolation berech- 
net sind. Der innere Hohlraum jedes Deckels wird mit frischem 
Dampf gespeist, der äußere ist für Kieselguhrfüllung berechnet und 
wird nach außen durch eine abnehmbare Decke verschlossen. Beim 
hinteren Deckel wird diese Decke durch eine Schraube zentriert, 
beim vorderen f ruht sie mittels verbreiterten Ringes auf dem 
Stopfbüchsengehäuse. Die Befestigung des hinteren Zylinderdeckels 
am Mantelzylinder geschieht durch 30 Stück 114” Stiftschrauben. 

Der in Fig. 271 skizzierte Gabelkopf der einen Pleuel- 
stange fällt weniger durch die Anwendung von Marineschrauben 
als durch die eigenartige Form der Gabel auf. Diese erscheint 
sehr geeignet, hohen Beanspruchungen Widerstand zu leisten, und 
läßt sich auch. leichter ausführen als die sonst übliche Gabel mit 
halbkreisförmigem Grunde. Hinter dem Gabelgrunde hat die Stange 
2” Durchmesser, hinter den Lagern die Arme einen solchen von 
11/g X 2”. Die Gabelzapfen besitzen bei 25/," Länge eine Dicke 
von 215" und !/," starke Anläufe. Die Schrauben sind 11/7 dick 
und am Grunde durch kleine Federkeile von 1/4” im Lager fest- 
gemacht. Die Schraubenmuttern werden durch 14” Setzschrauben 
an der Drehung, d. h. am selbsttátigen Lósen gehindert. 

Was endlich die Luftpuffer für die EinlaBdrehschieber 
anlangt, so zeigen auch diese insofern eine Eigentümlichkeit, als 
sie nicht vertikal, sondern horizontal angeordnet wurden. Da 
jeder Einlaßdrehschieber seinen eigenen Puffer haben muß, so war 
man mit Rücksicht auf den vorhandenen Raum und aus konstruk- 
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tiven Gründen genötigt, die beiden Zylinder g, Fig. 270, der Puffer 
mit dem Boden aneinander stoßen zu lassen; sie erscheinen äußer- 
lich also als ein einziger Zylinder und tragen bei g, die Bohrungen 
für die Schmiergefäße und bei n, die Schnarchventilchen. 

Nach außen werden beide Zylinder g durch die Hauben h ab- 
geschlossen, in deren trichterartigen Verlängerungen im Zentrum 
sich die als Hohlzylinder gedachten und mit dem erweiterten Hinter- 
teile mit den Kolben verschraubten Stangen i der Kolben sicher 
führen. In den Kolben führen sich die Zugstangen k, die nicht fest, 
sondern federnd mit ihnen und dadurch auch mit dem Kolben ver- 
bunden sind. Die Federn 1 haben 3/4” quadratischen Querschnitt, 
die großen Pufferfedern m dagegen !!/,,". 

Die Wirkungsweise der Puffer bedarf keiner Erklärung. 
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Fig. 269—271. 


Guter Radiergummi. 


Nachdruck verboten. 


Von einem brauchbaren Radiergummi verlangt man, ` 


daß er nur den Strich selbst und zwar vollkommen wegnimmt, 
das Papier aber nicht verletzt und nicht aufrauht. 
Daß ein Gummi nicht alle Anforderungen der Praxis zugleich er- 
fülen kann, ist ohne weiteres klar, gilt es doch im einen Falle 
eine Bleilinie, im anderen eine Tuschlinie fortzunehmen. In einem 
dritten Falle sollen wohl die Bleilinien, nicht aber die Tuschlinien 
beseitigt werden, und in einem vierten endlich handelt es sich 
darum, weder die Blei- noch die Tuschlinien, sondern nur Schmutz- 
flecke zu entfernen. l 

Aus diesen verschiedenartigen Anforderungen heraus ergeben 
sich die Arten des Radiergummis. Man unterscheidet zwischen 
solchen, die sehr hart sind und Tuschlinien glatt und scharf weg- 
nehmen, mittelharten Radiergummis, welche nur die Bleilinien be- 
seitigen, und weichen Gummis, die weder Blei- noch Tuschlinien 
fortnehmen, sondern nur den Schmutz. Berücksichtigt man noch 
die Tatsache, daß auch bezügl. der Zeichen- und Pauspapiere 
zwischen eisenfesten und seidenpapierdünnen zu unterscheiden ist, 
so leuchtet ein, daß man von einem Gummi nicht alles verlangen 
kann. Infolgedessen beherrscht noch immer der ,,Klappengummi“ 
in seinen drei Arten „hart“, ,,mittelweich" und „weich“ im Verein 
mit dem amerikanischen Glassandgummi, der übrigens auch in 
Deutschland unter der Marke „Excelsior“ hergestellt wird, das Feld. 
Ihn und die Klappengummis zu verdrängen, haben sich eine Anzahl 
Fabrikanten zur Aufgabe gemacht. 

Um hier erfolgreich operieren zu können, ist genaue Kennt- 
nis der für die einzelnen Gummisorten geeigneten Zusammensetzung 
der Rohmaterialien erforderlich; da es aber auch im Interesse 
des Zeichners liegt, zu wissen, welche Roh- und Mischstoffe zu den 
Radiergummis benutzt werden und wie der Gummi selbst hergestellt 
wird, so mag das Fabrikationsverfahren im folgenden 
kurz beschrieben werden. 

Radiergummi besteht aus Rohgummi und gewissen Chemikalien 
sowie Zusätzen oder Beimengungen, die dem Rohstoffe die Radier- 
fühigkeit verleihen. Nur eine Sorte Rohgummi, der sogen. Para- 
gummi besitzt an sich schon die Eigenschaft, leichte Bleistiftstriche, 
aber keine Tinte fortzureiben. 

Der Rohgummi kommt oft mit 50% wertlosem Schmutz be- 
haftet, aus überseeischen Ländern zu uns und muß deshalb zunächst 
durch Kochen und Waschen in bestimmten Apparaten gereinigt 
und im Anschluß daran sorgfältig getrocknet werden. 

Ist so das Rohprodukt für die Fabrikation vorbereitet. so wird 
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es in Walzwerken, deren Walzen durch Dampf geheizt werden und 
eine Betriebskraft bis zu 15 PS erfordern, mit den erwähnten 
Chemikalien und Substanzen, darunter Glaspulver, amerikanischer 
Flußsand u. a. gemischt. Die entstandene Masse zieht man zu 
Platten von verschiedener Stärke aus und vulkanisiert sie in Vul- 
kanisierkesseln oder unter den mit ‘Dampf beheizten Vulkanisier- 
pressen bei einer Temperatur von ca. 130° C. 

Haben die Platten die erforderliche Elastizität, die von der 
Menge der Zusätze abhängt, erreicht, so zerlegt man sie durch 
Stanzen in verschiedenartig geformte Teile, die durch Schleifen, 
Trommeln usw. den besonderen Zwecken angepaßt, bedruckt und 
gepreßt werden, worauf sie für den Verkauf fertig sind. 

Von den Beimengungen wirken die einen auf die Härte des 
Gummi, die anderen auf seine Weichheit. Ein hoher Gehalt an 
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Fig. 271. 


2. 4.: Details einer Corlipdampfmaschine. 


Paragummi beispielsweise macht den Gummi widerstandsfähig gegen 
Abnutzung, er reibt sich schwer ab, schmiert nicht und wird nie 
brüchig. Versuche, die wir in dieser Hinsicht, um nur ein Beispiel 
herauszugreifen, in unserem technischen Bureau mit dm AKA- 
Gummi der Firma Ferd. Marx ይ Co. in Hannover anstellten, 


"haben dies bewiesen. 


Bei den sogen. Tuschgummis, zu denen der amerikanische stahl- 
blaue Sandgummi, der ebenfalls stahlblaue sogen. Excelsior-Gummi 
deutschen Ursprungs und der hellgraue Töff-Töff-Gummi der Firma 
Marx gehören, beeinflußt der Gehalt an sandigen oder Glas-Stoffen 
ihren Reibwert, während die Farbe mehr von den Gummi-Rohstoffen 
abhängt. Ganz besonders schwanken aber die weichen Gummis 
hinsichtlich der Farbe und des Reibwertes. Es gibt darunter solche, 
die sich, weil sie geknetet werden können, tatsächlich besser zu 
Modellzwecken als zum Radieren eignen, wie beispielsweise der 
Monopol-,,Knet“-Gummi der Firma Marx und andere, die sich schon 
stark den ,,Blaugummis“ nähern. Eins aber ist immer wieder zu 
konstatieren: allen Anforderungen der Technik gleichzeitig zu ent- 
sprechen, vermag kein Gummifabrikat; die Technik wird sich auch 
ferner mit mehreren Sorten behelfen müssen! Den Fabrikanten 
von Radiergummi aber sei zum Schlusse der wohlmeinende Rat ge- 
geben, Stücke zu liefern, die groß genug sind, daß sie der 
Techniker bequem anfassen und festhalten kann. Die 
Güte des Fabrikates allein genügt nicht; man will schnell arbeiten, 
und um das zu können, muß das Stück mit der Faust und nicht 
mit den Fingerspitzen anzufassen sein. 


Über die Bezeichnung von Gebläsen. Selbst in technischen 
Kreisen ist man häufig über die Begriffe „Ventilatoren“ und ,,Ex- 
haustoren“ nicht ganz klar, so daß es angebracht erscheint, einige 
Erklärungen darüber zu geben. Die damit gekennzeichneten Ge- 
bläsearten können einander gleich sein, doch kann an „Exhaustoren“ 
ein Saugrohr angebracht werden. Ein Ventilator bläst nur Luft 
in eine Leitung, Kanal usw., besitzt aber keine Leitung zum An- 
saugen der Luft. Gemeinverständlicher wird es sein, wenn man 
Ventilatoren nur als ‚‚Bläser“ Exhaustoren nur als ,,Sauger“ be- 
zeichnet. Zulässig ware der Ausdruck: ,,Sauge-Ventilatoren“ an 
Stelle von Exhaustoren. Ein ferneres Unterscheidungsmerkmal liegt 
darin, daß Ventilatoren zum Verdichten (Pressen) der Luft, Ex- 
haustoren zum Verdünnen verwendet werden. 











Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 




















40. Jahrgang. Nr. 22. Begründet von W. H. Uhland. 24. Oktober 1907. 
Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, 
ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 
: Der Support sitzt auf einer kurzen Säule und läßt sich auf ihr 
Lokomotivräder -Dr ehbank sowohl in کس‎ als in Querrichtung von Hand mittels Kurbel 
1 ! | À 5 oder auch durch eine Ratschenvorrichtung verschieben; dagegen 
von der Firma Ing. Roberto Züst in Mailand. lassen sich die Säulen selbst nur von Hand mittels Schrauben- 
; ; 5 spindeln verstellen. Der selbsttätige Vorschub kann in weiten 
(Mu Abbildungen, Fig. 272—274.) SEN verändert werden. ነ 
Nachdruck verboten. Die wichtigsten Daten dieser Drehbank sind: 
Die Verwendung der in Fig. 272 abgebildeten Lokomotiv- Planscheiben-Durchmesser 2400 mm 
räder-Drehbank der Firma Ing. Roberto Züst in Mai- Größter Drehdurchmesser l 2300 و‎ 
land beschränkt sich nicht auf die Bearbeitung auf ihrer Achse Größter Abstand der Scheiben voneinander 3100 ہو‎ 
sitzender Lokomotivräder (Radsätze), vielmehr ist mit dieser Ma- Kleinster Abstand der Scheiben voneinander 1900 ,, 
schine auch dann ein rationeller Betrieb möglich, wenn sie zum Ganze Länge der Bank 7250 رو‎ 
Abdrehen loser Radreifen und der Zapfen von Radachsen an- Durchmesser der Antriebspindel 150 و‎ 
gewendet wird. Wie die einem Bericht der italienischen Fachzeit- Durchmesser der Scheiben des Vorgeleges 900 و‎ 
schrift ,,L'Industria^ entnommenen Abbildungen, Fig. 272—274, Breite der Scheiben des Vorgeleges | 160 ,, 
zeigen, ist der Gesamteindruck dieser Bank nicht wesentlich von dem Umdrehungen des Vorgeleges i. d. Min. 160 ,, 
der üblichen Typen verschieden; dessenungeachtet findet man bei Gewicht der Bank zirka 40 000 kg 


nüherem Zusehen, daß einige wichtige Einzelteile wertvolle Ver- 
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Fig. 272. Z. A.: Lokomotivräder- Drehbank. 


besserungen erfahren haben, die sowohl die Leistungsfühigkeit der nei 1 8 
Maschine erhöhen als auch ihre Bedienung erleichtern und die Sp eisesirup fabrik 
Genauigkeit der Arbeit steigern. Wie alle derartigen Maschinen 


ist sie außerordentlich kräftig gebaut. für eine tägliche Rübenverarbeitung von 30000 kg und Saft- 


Die von dem groBen Zahnrad in Fig. 274 in Drehung versetzte gewinnung nach dem Pref verfahrrn. 
Antriebswelle für die beiden großen Planscheiben ist nicht in der | 
Bank, sondern hinter dem Bett angeordnet, so daß sie jederzeit Von Ing. Max Saalfeld in Mittweida. 
leicht zugänglich ist. Die Spitzenlinie ist aus der Bankmitte mög- 
lichst weit nach hinten verlegt, was das Einbringen und Heraus- (Mit Zeichnungen auf Tafel 55.) 
nehmen der Radätze sehr erleichtert; gleichzeitig ergibt sich da- Nachdruck verboten. 
durch eine günstige Aufnahme der am Drehstahl auftretenden Die auf Tafel 55 dargestellte Speisesirupfabrik um- 
Kräfte. faßt den Rübenwaschraum G, Mühlenraum für Braunkohle F, 


Die in Gußeisen hohl gegossenen Spindelstócke, von denen der | Pressen- und Dämpferraum E, Filterturm D, Maschinenraum C, 
eine feststehend, der andere in der Längsrichtung der Bank ver- | Kesselhaus H, Lager B, Laboratorium L und Beamtenwohnungen K 


schiebbar ist, tragen je eine mit radialen Ausschnitten zum Auf- | sowie die Bureaus A A,. Das Hauptgebäude hat eine Front von 
spannen der Radreifen versehene Planscheibe, die am Umfang einen | 50,8 m bei 13 m Breite, das Kesselhaus 18 m Länge bei 7 m Breite. 
Zahnkranz trägt. Die Körnerspitzen können durch Handräder Die im Rübenwaschraum G aufgespeicherten Rüben werden 
mittels der die Spindelstöcke durchsetzenden Stangen achsial verstellt | mittels schrägen Elevators a nach der Rübenwäsche b gehoben. 
und gesperrt werden. Diese besteht aus einem 1500 mm breiten und 4000 mm langen 


Der feststehende Spindelstock trägt einen Riemenkonus von | Trog, in dem eine Welle gelagert ist, an der sternförmig gruppierte 
fünf Stufen. Durch ein Zahnradvorgelege erhält man somit zehn | und quirlartig verstellte Rührarme angebracht sind, welche die 


verschiedene Drehgeschwindigkeiten. Die Planscheibe dieses Spin- | Rüben gleichzeitig reinigen und transportieren. Der Trog hat einen 
delstockes trägt an ihrer Rückseite, innerhalb des äußeren Zahn- | doppelten Siebboden und eine tiefer liegende schräge Abteilung 
kranzes einen zweiten, kleineren Zahnkranz, durch den ihr An- zum Abfangen der Steine. Die im Schlammwasserkanal befind- 


trieb erfolgt, wenn die Zapfen der Radachsen abgedreht werden. | lichen Rübenschwänze werden durch einen Rübenschwanzfänger 
Alle Handräder und Hebel, die zum Verstellen, zur Regulierung | aufgefangen. Die gewaschenen Rüben werden mittels Auswerfer 
des Ganges der Maschine usw. dienen, befinden sich vorn an der | auf die Schurre und nach dem senkrechten Elevator c transportiert, 
Drehbank, so daß der Arbeiter sie bequem erreichen kann. der sie in der Dämpferetage in einen Sammelkasten auswirft. Mittels 


Bahn und zwei Wagen mit schrägem Boden geschieht das Füllen 
der in zwei Reihen angeordneten Dampfkochgefäße d. Diese haben 
oberes Mannloch, Siebboden und Dampfschlange sowie untere Ent- 
leerung und sind ausgerüstet mit der nötigen Armatur und Rohr- 
leitung, um die Rüben bei einem Dampfdruck von 11/—2 At. gar 
kochen zu können, ohne ihre äußere Form zu zerstören. Die ge- 
dämpften Rüben werden mittels des unteren Mannlochverschlusses 
auf die unter dem Dämpfer angeordnete schräge Schurre entleert 
und sammeln sich in der in der Mitte befindlichen Schnecke e, 
die sie nach der Reibe f transportiert, wo sie’ zu einem möglichst 
feinen Brei zerrieben werden. 


Die Rübenreibe f besteht aus einer Trommel, deren zylind- 
rische Oberfläche aus Sägezähnen gebildet ist und die mit großer 
Geschwindigkeit um ihre Achse bewegt wird, während die Rüben 
durch hölzerne Klötze oder mechanische Vorrichtungen gegen die 
Zähne angedrückt werden, die sie in Brei verwandeln. 


Bei einer anderen Konstruktion steht die Trommel fest und ist 
im Innern mit Messern besetzt. Die Rüben werden mittels rotie- 
render Flügel im Innern der Trommel rasch herumgeführt, durch 
die Zentrifugalkraft an die Trommelwand gedrückt, hier zerrieben 
und treten dann zwischen den Messern als feiner Brei aus. Zwecks 
Verdünnung des Rübenbreies läßt man 10 90 vom Rübengewicht 
Wasser auf die Reibe auflaufen. 
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Pumpe getrennt wird und der Preßtisch in die unterste Stellung 
zurückgeht. 

Vor den Pressen sind zwei Packtische k aufgestellt, auf denen 
mittels Schöpfkellen der Rübenbrei aus den Breirinnen in Tücher 
eingeschlagen, jedes gefüllte Preßtuch von den demnächst höheren 
durch ein Preßblech geschieden und die auf diese Weise aufgebaute 
Preßsäule, der sogenannte Packstoß, in die hydraulische Presse 
eingesetzt wird. 

Der Saft wird durch die Preßtücher gedrückt und fließt auf 
der Saftrinne nach den Sammelkästen l. Die Saftausbeute ist ab- 
hängig von der Feinheit des Breies, von dem Grade der Verdünnung 
mit Wasser, von der Dicke der Breischichten sowie von der Größe 
und Dauer des Druckes. 

Die weitere Verarbeitung der gewonnenen Saftmenge geschieht 
in den beiden Mischgefäßen m mit Rührwerk und Heizung, 
konischen Rädern und Riemenscheibenbetrieb. Hier wird der mittels 
Pumpe n gehobene Saft mit Melasse und fein pulverisierter Braun- 
kohle gemischt und eingemaischt. Der sich bildende Schlammsaft 
wird mittels Dampfpumpe o durch die drei Rahmenfilterpressen p 
filtriert und láuft zur weiteren mechanischen Reinigung über die 
Nutschgefäße q,. Die Schlammkuchen von den Filterpressen werden 
als Brennmaterial unter dem Dampfkessel verbrannt. Die weitere 
Entfärbung und Reinigung des Saftes vollzieht die Kiesfiltration q, 
die aus sechs Kiesfiltern von 800 mm Durchmesser und 5000 mm 





Fig. 273. Z. A.: Lokomotivrader-Drehbank. 


Der von der Reibe gelieferte Brei sammelt sich in der Rinne g, 
um in den vier hydraulischen Pressen h entsaftet zu werden. Die 
eigentliche Presse besteht aus einem Preßzylinder aus Stahlguß, 
der auf starker Grundplatte montiert ist. Über der Grundplatte 
erhebt sich auf drei schmiedeeisernen Säulen das Widerlager. In 
dem Preßzylinder ist ein Kolben, der Preßstempel, dicht schließend 
mittels Ledermanschetten abgedichtet, frei beweglich geführt und 
trägt am oberen Ende die Preßtischplatte zur Aufnahme des in 
Tücher eingepackten Rübenbreies. In Verbindung mit dem Preß- 
zylinder steht das Preßpumpwerk i. In einem Pumpkasten sind 
die Preßpumpen für die vier Pressen und zwar für jede Presse 
zwei Pumpenkolben von verschiedenem Durchmesser montiert, die 
sämtlich von einer gemeinsamen gekröpften Welle durch Riemen- 
scheiben angetrieben werden. Die Pumpen sind einfache Saug- 
und Druckpumpen mit massiven Kolben und so konstruiert, daß 
sie sich bei einem bestimmten Druck selbst außer Wirksamkeit 
setzen, indem das Saugventil dann selbsttätig gehoben wird und, 
solange der Druck auf der gleichen Höhe bleibt, das Druckwasser 
wieder in den Pumpkasten gedrückt wird. Bei beginnender Pressung 
läßt man beide Stempel der Pumpen wirken, um bei dem anfangs 
den Saft leicht abgebenden Stoße von Preßkuchen ein rasches 
Steigen hervorzubringen. Sobald der Widerstand der Presse aber 
stärker wird, ist ein langsames Steigen erforderlich; die größere 
Pumpe setzt sich dann außer Tätigkeit, und der kleinere Stempel 
allein bleibt in Wirksamkeit. Seine Tütigkeit dauert fort, bis der 
bestimmte Maximaldruck von 180—200 At. erreicht ist, worauf 
er sich ebenfalls außer Tätigkeit setzt. Jetzt stehen die Preß- 
kuchen bei geóffnetem Saugventil so lange unter dem Maximaldruck, 
bis durch Ablauf von Saft der Widerstand in der Presse geringer 
wird. Infolgedessen tritt die Pumpe mit dem kleineren Stempel 
wieder in Funktion, und dieses abwechselnde Stillstehen und Steigen 
des Preßstempels wiederholt sich mehrere Male, bis die Presse ab- 
gestellt, d. h. der Kolben mit dem Preßtisch von der Wirkung der 


| 


Länge mit kompletter Armatur besteht. Der von der Filterrinne 
ablaufende helle Speisesaft wird dann in der Verdampfstation z ein- 
gekocht. Die Verdampfapparate r von je 60 m Heizfläche arbeiten 
als Zweikörperapparat, jedoch kann durch Umstellen der Ventile 
auch jeder Körper für sich die Wasserverdampfung aus dem Safte 
unter Luftleere in Verbindung mit dem barometrischen Gegenstrom- 
kondensator s, der Ventilluftpumpe t ausführen. Der fertig ein- 
gekochte Speisesaft wird in die Rührmaische u abgefüllt und nach 
beendeter Abkühlung in den darunter befindlichen Saftkasten v 
entleert. Dieser ist mit drei Ablässen versehen zwecks Abfüllens 
des fertigen Produktes in Fässer. 

Die nötige Betriebskraft liefert eine Kompound-Dampfmaschine 
w von 350 x 530 mm Durchmesser, 600 Hub, 80 Touren, 6 At Ad- 
missionsspannung mit einer Normalleistung von 80 PS. 

Zur allgemeinen Wasserversorgung dient die Transmissions- 
wasserpumpe t, von 200x450 mm Durchmesser; Leistung 1 cbm 
in der Minute bei 35 Touren. 

Das Kesselhaus H ist ausgerüstet mit einem Zweiflammrohrkessel 
von 80 qm Heizfliche für 4 At Druck und Treppenrostfeuerung 
für Braunkohle und mit einem Flammrohrkessel von 35 qm Heiz- 
fläche und 7 At Druck und zwei Dampfspeisepumpen. 

Die Mühlenanlage für Braunkohle ist in einem getrennten 
Raum F angeordnet und besteht aus zwei geeigneten Brechwerken 
x und zwei Elevatoren y y4. 

Für eine tägliche Rübenverarbeitung von 
30000 kg Rüben sind an Maschinen und Apparaten 
erforderlich: 


1 Elevator geneigt. Gurt mit Eisengestell, 

1 Rübenwäsche 1500 mm breit, 4000 mm lang mit Rädervor- 
gelege und Riemenscheibenantrieb, 

1 senkrechter Elevator, Gurt mit Eisengerüst, 
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Rübenbahn mit zwei Wagen, 

Dampfkochgefäße à 15 hl Innalt mit komplettem Eisengerüst, 

Rübenreibe als Doppelreibe gebildet mit Stahlwelle, equi- 

librierter Trommel und gehobelter Beilage, 

Verteilungsrinne 6000 mm lang, 500 mm breit, 

Packtische aus Gußeisen, 

Hydraulische Pressen, Größe der Preßbleche 570—670 mm, 

komplettes Preßpumpwerk mit 4 Pumpen dazu, 

Saftkasten, 

Saftpumpwerk mit zwei Pumpen mit Metallventilen 125 mm 

Durchmesser und 350 mm Hub, 

2 Mischpfannen mit Rührwerk, Heizschlange und Riemen- 
scheibenantrieb & 1700 1 Inhalt, 

1 stehende Dampfpumpe mit Kugelventilen 125/175 mm Durch- 
messer, 250 Hub, 250 1 in der Minute. 

3 Filterpressen 860? Rahmengröße mit je 30 Rahmen mit un- 
terem Schlammtrichter und Schlammwagen, 

2 Nutschgefäße, 

1 Saftpumpe dazu 120 mm Durchmesser, 200 Hub, 

1 Sammelkasten 2,5 X 1,25 X 1,25 m, 

1 Sammelkasten im Filterturm 2,5 x 1,25 X 1,25 m, 

6 Filter für Kies 800 mm Durchmesser, 5000 mm Länge mit 
kompletter Armatur, | 

1 Kieswäsche (Strahlenwäsche), 
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Fig. 274. Z. A.: Lokomotivräder- Drehbank. 


1 kompletter double effet & 60 qm Heizfläche stehend, auch 
als simple effet arbeitend mit Rohrverbindung und je 2 Ab- 
läufen von 80 mm Durchmesser. 

1 Saftfänger, 

1 Rührmaische mit Kühlmantel und Rührwerk 1000 mm Durch- 
messer, 2000 kg Saft Inhalt, 

1 Saftkasten, darunter 3000 x 1000 x 1000 mm mit 3 Ablässen 
von 60 mm Durchmesser zum Füllen der Fässer, 

1 Melassepumpe im Innern der Fabrik, Wandpumpe 120/160 
Hub, 


2 Melassebassins 1 X 1 X 1,25 m hoch, 

1 Transmissions-Luftpumpe 200 mm Durchmesser, 350 Hub 
mit Ventilen, 

1 Wasser-Transmissionspumpe 1 cbm in der Minute 200 mm 
Durchmesser, 450 Hub, 

1 Betriebs - Kompound - Maschine 350/550 mm Durchmesser, 
600 Hub, 

1 Flammrohrkessel 80 qm Heizfläche mit Treppenrost, 

1 Flammrohrkessel 35 qm Heizfläche mit Treppenrost, 

2 Speisepumpen, 

1 Desintegrator, 

1 Brechwerk für Braunkohle, 

2 Elevatoren, 

1 Rübenwage neben dem Bureau, 

1 Bahn unter den Filterpressen mit Wagen zum Transport des 


Braunkohlenschlammes nach den Feuerungen der Kessel. 


Eine solche Anlage ist im Jahre 1904 von der Braun- 
schweigischen Maschinenbau-Anstalt für die Firma 
Mönting, Strohe & Comp. in Rosenig bei Liegnitz aus- 
geführt worden. 





Hilfseinrichtungen für den Dampfkesselbetrieb 


von der Burrows Manufacturing Co. in New-York City. 
(Mi Abbildungen, Fig. 275—277.) 


Nachdruck verboten. 

Da in den Ver. Staaten der automatische Kesselbetrieb in viel 
weiterem Umfange Anwendung findet als bei uns, so sind auch die 
damit zusammenhängenden Hilfseinrichtungen dort wesentlich voll- 
kommener. Dabei kann man die Beobachtung machen, daß für die 
neuesten Typen offenbar deutsche Vorbilder maßgebend gewesen 
sind. Das gilt besonders von den Kondenstöpfen, während um- 
gekehrt noch heute für die verschiedenen Druckregler die amerika- 
nischen Typen beibehalten wurden. Fragt man sich, woher diese 
Anklänge an deutsche Originale kommen, so lautet die Antwort 
einfach: der Amerikaner weiß, daß die deutschen Kondenstöpfe 
sicherer arbeiten als seine eigenen, und deshalb modifiziert er 
kurzerhand deutsche Konstruktionen. Er tut also dasselbe, was 
wir in so vielen Fällen mit amerikanischen Konstruktionen getan 
haben. 

Daß dabei immer noch eine Anzahl Firmen bestehen, bei deren 
Fabrikaten der Einfluß des Auslandes nicht zu ersehen ist, soll 
ausdrücklich konstatiert werden. Man braucht nur die Fabrikate 
der Burrows ManufacturingCompanyinNew-York 
City, Warrenstreet 72, anzusehen, von denen einige dem ‚Committee 
on Science and the arts" vom „Franklin Institute“ zur Prüfung 
übergeben und sehr günstig beurteilt wurden. 

Dahin gehört der selbsttätige Pumpenregler, 
Fig. 277,2. Dieser ist für alleinliegende Kessel, sogen. Einzel- 
kessel (vgl. Fig. 276,2), bestimmt und hat die Aufgabe, den 
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Fig. 275. 2. A.: Hilfseinrichtungen für den Dampfkesselbetrieb. 


Zufluß des Dampfes zur Speisepumpe p, Fig. 276, 2 zu regeln. Da- 
durch soll die Pumpe so beeinflußt werden, daß sie immer nur soviel 
Wasser in den Dampfkessel speist, als' dieser gerade verdampft. 

Der Regler wird in Hóhe der Marke für den mittleren Wasser- 
stand, also bei r, Fig. 276,2, befestigt und besteht aus einem guB- 
eisernen Zylinder, in dem ein kupferner Schwimmer untergebracht 
ist. Führungen hindern den Schwimmer am Ausweichen aus der 
Mittelachse. Der obere Führungsstift ist durch Hebel mit einem 
kleinen Kugelventil so verbunden, daß beim Heben des Schwim- 
mers das Ventil geschlossen wird. Der Kesseldampf tritt durch 
das Rohr d in den Apparat ein. 

Sinkt das Wasser darin, weil der Wasserspiegel im Dampf- 
kessel sinkt, eine Bewegung, die durch das Rohr b auf den Apparat 
übertragen wird, so sinkt auch der Schwimmer und hebt damit das 
Kugelventil von seinem Sitze ab. Dadurch wird dem Kesseldampfe 
die Móglichkeit gegeben, durch den Rohrstrang c in den Zylinder 
der Pumpe p zu gelangen, worauf diese selbsttätig anläuft; sie 
fórdert Wasser in den Kessel und veranlaDt durch das Steigen des 
Wasserspiegels eine erneute Hebung des Schwimmers im Behälter r, 
de schließlich zum Abschluß des Kugelventiles und damit zum 
Stillsetzen der Pumpe führt. 

Da Worthingtonpumpen bekanntlich mit jeder Geschwindigkeit, 
also auch ,,schleichend" laufen, so wird in jedem Augenblick nur 


so viel Wasser in den Kessel gefördert, als dort verdampft, d. h. 


mit Hilfe des Reglers kann man den Wasserspiegel im Kessel nahezu 
dauernd auf der gleichen Hóhe erhalten. 

Die Variante dieses Reglers ist in Fig. 277,3 detailliert und in 
Fig. 276, 1 in seiner Anwendung auf eine Kesselbatterie gezeigt. 

Der Speisewasserregler Fig. 277,3 ist konstruktiv genau 
so einfach wie der Fig. 277,2, aber nur an Kesselbatterien 
verwendbar. An jedem Kessel wird ein solcher Apparat angeordnet, 
der den ZufluD des Wassers zu den Kesseln durch ein Ventil r, 
regelt. Dieses sitzt am Boden des Apparates, der durch das Rohr h, 
Fig. 276, 1, mit dem Niveau des Wassers im Kessel, durch d mit dem 
Dampfraume, durch b mit dem Wasserraume und durch g, mit 
dem Speiserohre g verbunden ist. Der Apparat beeinflußt die 
Speisepumpe p durch Vermittelung des weiter unten beschriebenen 
Rückstauregulators Fig. 277, 1 und e, Fig. 276, 1. 
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Das Ventil ist durch Hebel mit dem nahtlosen Kupferschwimmer 
verbunden, der sich im Gehäuse r des Reglers befindet und das 
Ventil dem Bedürfnis entsprechend Öffnet und schließt. 

Der Apparat arbeitet so sicher, daß der Wasserstand im Kessel 
kaum um 2"e schwankt. 

Der selbsttätig wirkende Rückstauregler e 
(Fig. 276,1) wird in die Dampfzuleitung c der Dampfpumpe ein- 
gebaut; er verhindert, daß in der Speiseleitung des Systems eine 
Überspannung entsteht, was ja der Fall sein würde, wenn nicht 
das ganze durch die Pumpe geförderte Wasser von den Kesseln 
abgenommen wird. 

Es sei hier eingeschaltet, daß der Regler mit gleichem Vorteil 
auch für Niederspannungsanlagen, wie sie in Form von Sammel- 
heizungen auftreten, zu verwenden ist. Er ersetzt bei diesen das 


sogen. Standrohr, an dessen Stelle er auch eingebaut werden darf. 

In Fig. 277,1 ist gezeigt, wie man den Regler in die Leitung 
Das Ventil C im Dampfrohre B ist bei arbeitendem 
Sind die Ventile an den Speise- 


einzubauen hat. 
Apparate geschlossen zu halten. 
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Fig. 276. Z. A.: Hilfseinrichtungen für den Dampfkesselbetrieb. 


wasserreglern geschlossen, was der Fall sein würde, wenn alle 
Kessel der Batterie genügend Wasser enthalten, so entsteht ein 
Rückstau im Speisestrange g, Fig. 276,1. Dies führt zu einem 
Drucke, der durch das Róhrchen G, Fig. 277, 1, auf die Diaphragmen- 
kammer X übertragen wird. Das Diaphragma wiederum beeinflußt 
das ausbalancierte Ventil D, und dieses sperrt den Durchfluß für 
Frischdampf zur Dampfpumpe durch den Strang AB, Fig. 271,1. 
Die Pumpe bleibt infolgedessen event. stehen. 

Läßt der Druck im Rohrstrange g, Fig. 276, 1, wieder nach, so 
kommt eine im Zylinder E des Apparates, Fig. 276, 5, untergebrachte 
starke RotguDfederl zur Wirkung und hebt das Ventil D von seinem 
Sitze wieder ab. Es kann jetzt Dampf in den Zylinder der Pumpe 
p, Fig. 276, 1, eintreten und den Kolben darin in Bewegung setzen. 
Bei H ist in das Rohr G, Fig. 277,1, ein Absperrventil ein- 
geschaltet; ebenso ist in Fig. 276,1 zwischen Speisepumpe p und 
Speisestrang g ein Vorwürmer f eingebaut, der mit dem Abdampfe 
der Pumpe p beheizt wird. 

Fig. 276, 4 stellt eine dritte Variante des selbsttátigen 
Pumpenreglers dar. Auch bei dieser ist ein Gefäß r mit 
einem oben offenen Kupferschwimmer h vorhanden, der durch ein 
System von Hebeln mit dem Absperrventile f in der Pumpenleitung 
verbunden ist. Ein Wasserstandsanzeiger am Gehäuse des Reglers 
läßt den Wasserstand jederzeit erkennen; auch erlauben zwei 
Stutzen den Anschluß der erforderlichen Zu- und Abflußleitung. 
Das Gestänge zwischen Ventil f und Schwimmer h ist ausbalanciert; 
ein Hähnchen auf dem Deckel erlaubt es, die Luft aus dem Apparate 
herauszulassen. 

Die Wirkungsweise des Reglers ist verhältnismäßig einfach. 


Das Druckwasser hebt den Schwimmer ከ, sobald es den Abfluß ' 
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verengt oder ganz oder teilweise geschlossen vorfindet. Die Be- 
wegung des Schwimmers wird durch das Gestänge auf das Ventil f 
in der Pumpen-Dampfleitung übertragen und somit die Zufuhr von 
Dampf zur Pumpe mehr oder weniger unterbrochen. 

Der in Fig. 275 dargestellte selbsttätige Essenzug- 
regler soll den Rauchschieber im Fuchse dem verlangten Dampf- 
drucke im Dampfkessel entsprechend einstellen. Der Apparat ist 
so feinfühlig, daß er den Druck auf ein {e genau einreguliert; er 
arbeitet mit Wasser und besteht aus der guDeisernen Grundplatte. 
an der eine Gruppe von Hebeln ihre Lagerung findet. Im Ge- 
häuse H befindet sich ein Diaphragma, und im Zylinder G bewegt 
sich ein Kolben. Vom Dampfkessel ist eine Verbindung nach dem 
Kondensator K hergestellt, den ein Rohr E mit dem Zylinder H 
verbindet. Der Gewichtshebel B steht durch eine Kette mit dem 
Rauchschieber in Verbindung, während der Hebel A lediglich als 
Belastungshebel zur Geltung kommt, dem im Bolzen Y ein Hub- 
begrenzer in den Weg gestellt ist. Der Hahn F steht durch Rohre 
mit den Zylindern H, G in Verbindung und erlaubt ihre Entleerung. 

Der Kesseldruck wird 
durch den Kondensator K 
und das Rohr E auf die Mem- 
bran im Zylinder H über- 
tragen, wobei der Gewichts- 
hebel Abeeinflußtwird. Durch 
die an F angeschlossene Rohr- 
leitung findet eine stoBlose 
Übertragung des Druckes auf 
den Kolben im Zylinder G 
statt, und dieser setzt, nach 
Überwindung des Widerstan- 
des vom Gewicht am Hebel 
B den Rauchschieber in Be- 
wegung. Eine Schraubenspin- 
del J ermöglicht es, den Aus- 
schlag des Hebelarmes b zu 
begrenzen. 

Das Gewicht am Hebel 
B kann natürlich verschoben 
werden, so daß es möglich 
wird, verschieden schwere 
Rauchschieber mit ein- und 
demselben Apparate zu be- 
dienen. Soll der Rauchschie- 
ber ganz geschlossen bleiben, 
so schraubt man die Spindel 
J nieder. Sämtliche arbei- 
tenden Teile des Regulators 
sind in Rotguß ausgeführt 
und die Gewichte, Hebel, Zy- 
linder auf Kupfer mit Nickel 
plattiert, um dem Ganzen ein 
besseres Aussehen zu geben. 

Der in Fig. 276,6 skiz- 
zierte Kondenswasser- 
ableiter wird für Us bis 
21" Rohre und für eine 
Stundenleistung von 800 bis 
13000 Ce gebaut. Er be- 
steht aus dem glockenfórmi- 
gen Gefäß a mit kupfernem 
Schwimmer b und dem Ven- 
til 0. Der Schwimmer ist 
untere Führungsstange erfaßt 
die Spindel des Ventilchens d 
Hebt sich der Schwimmer, so wird auch das 








oben und unten 


geführt; die 
einen Hebel c, an dessen Nase 
angeschlossen ist. 
Ventil d gehoben, d. h. geóffnet, und der in der Leitung e nach- 
drángende Dampf treibt das Wasser durch das Ventil d ins Freie. 
Sobald hierbei der Wasserstand im Gefäß a auf einen gewissen 
Stand gesunken ist, schließt sich das Ventil d und neues Kondensat 


sammelt sich an. Der von diesem mitgeführte Schmutz und 
Schlamm sinkt in den rohrartigen Fuß des Kondenswasserableiters 
und wird daraus periodisch ausgeblasen. Die Rohrverbindung e, 
zwischen Topf a und Hauptrohr e dient als Ausgleichverbindung. 

Der Kondenstopf arbeitet auch bei geringem Drucke zuver- 
lässig und läßt vor allen Dingen keinen Dampf ins Freie entweichen: 
da er vor der Inbetriebsetzung auf 700 @e geprüft wurde, besteht 
auch keine Explosionsgefahr. 

Nur durch die Form des Schwimmers b und die Anordnung des 
Ventils d unterscheidet sich der Burrowsche Kondens- 
topf, Fig. 276, 7, von den vorhergehenden. Bei ihm ist statt des 
geschlossenen kugeligen Schwimmers ein offener Muldenschwim- 
mer b benutzt, der um einen Zapfen derart drehbar gemacht ist, 
daß ihn das Wasser nicht voll anheben, sondern nur um den 
Zapfen aufschwingen kann. Mit der Schale b ist eine Spindel c 
verbunden, an die wieder der Kegel eines kleinen Absperrventil- 
chens d angeschlossen ist. Das Ventil d sitzt in einem Winkelrohr. 
an das sich das Ausblasrohr anschließt. Das Kondenswasser fließt 
unterhalb des mit einem Lufthähnchen ausgestatteten Deckels zu. 
Ein Ventilchen e ermöglicht das Ausblasen des angesammelten 
Wassers auch bei gesenktem Schwimmer. Man braucht nur das 
Ventil © zu öffnen, so fließt alles am Boden des Gefäßes a an- 














gesammelte Wasser in den Kanal e und aus diesem in das Aus- 
blasrohr. Etwa am Boden des Behälters a angesammelter Schlamm 
wird dabei mit ausgeblasen. 

Das Ventilrohr d wird übrigens nicht bloß als Winkelrohr, 
sondern auch als Krümmer ausgeführt. Das Ventil sitzt dann in 
dem einen geraden Schenkel des Krümmers. 

In Fig. 276, 8 ist einselbsttätigesSchwimmerventil 
für offene oder geschlossene Wassergefäße gegeben; hier 
drückt der kugelige Kupferschwimmer b durch die Nase an seiner 
Stange b, auf die Spindel d, eines Ventiles d, solange er sich in 
gehobener Stellung befindet. Sinkt der Schwimmer, so gibt er das 
Ventil d frei, dieses öffnet sich unter dem Einflusse des Wasser- 





Fig. 277. Z.A.: Hilfseinrichtungen für den Dampfkesselbetrieb. 


druckes und läßt frisches Wasser in den Bottich einfließen. Dadurch 
steigt der Wasserspiegel darin wieder, und nachdem der Normal- 
stand erreicht ist, schließt der Schwimmer b das Ventil d, von 
neuem; das letztere hat Außengewinde zum Einschrauben des 
Ventiles in die Wandung des Bottichs und Innengewinde zum An- 
schrauben des Wasserrohres. 


Holztrockenanlage 
von der Maschinenfabrik Louis Nagel in Karlsruhe. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 53 in Heft 21 und auf Tafel 54.) 


(Schluß.) Nachdruck verbolen. 


Aus den Zeichnungen auf Tafel 53 und 54 geht hervor, daß 
die von der Maschinenfabrik Louis Nagel in Karls- 
ruhe-Mühlburg für die Societe Lorraine des An- 
ciens Etablissements de Dietrich & Co. in Lune- 
ville ausgeführte Holztrockenanlage in der Hauptsache 
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aus zwei in Fig. 3 und 11 der Tafel 53 ersichtlichen langen Trocken- | 


kammern von je 370 qm Heizfläche und fünf in Fig. 9 und 10 der- 
selben Tafel ebenfalls im Vertikalschnitt dargestellten kurzen 
Trockenkammern von je 180 qm Heizfläche besteht, an die sich 
Maschinen- und Kesselhaus anschließen. Unter den Trockenräumen 
befinden sich naturgemäß die Heizkammern. 

Den Betriebsdampf von 7 At Druck liefern die zwei Kessel des 
Kesselhauses K an die beiden Dampfmaschinen. Der Frischdampf 
für den Nachtbetrieb der Trockenkammern wird auf 3 At reduziert. 
Im Maschinenraum M (Fig. 3, 5, 10 u. 11 der Taf. 54) befindet sich die 
Antriebsdampfmaschine a, deren Auspuffleitung u, von 180 mm 
Durchmesser den Abdampf durch den Wasserabscheider u, und den 
Dampfentöler u in die Heizräume leitet. Das Schwungrad der Ma- 
schine treibt die Dynamomaschine b an. Ferner steht im Maschinen- 
raum die Zentrifugalpumpe m von 200 mm Flügeldurchmesser und 
1000 Umdr./Min., die das ihr durch die Leitung 1 zufließende Kon- 
denswasser der Trockenanlage nach dem Reservoir s fördert. Die 
stehende Dampfmaschine f, der durch eine 60 mm-Leitung Frisch- 
dampf von 7 At zugeführt wird, leistet bei 250 mm Zylinder-Durch- 
messer, 300 mm Hub und 150 Umdr./Min. 20 PS. Die Steuerung er- 
folgt durch Meyer-Schieber. Der Abdampf geht durch eine 70 mm- 
Leitung durch den Dampfentöler f, in die Heizkörper der Trocken- 
kammer. Die Maschine treibt über ein Vorgelege von 300 Umdr. 
i. d. Min. einen Nagelschen Doppelexhaustor c von 1500 mm Flügel- 
durchmesser an, der bei 350 Umdrehungen ca. 13 cbm Luft von 
50 mm W.-S. Pressung in der Minute liefert. Solche Doppel- 
Exhaustoren empfehlen sich besonders bei beschränkten Höhenraum- 
Verhältnissen, wo die Aufstellung eines einfachen und daher er- 
heblich größeren Exhaustors unmöglich ist. Auch daß man durch 
Rohranschlüsse von beiden Seiten kürzere oder engere Leitungen 
erhält und Umführungen vermeidet, spricht unter manchen Verhält- 


nissen zugunsten dieser Bauart. Die aus FluBstahlblech gefer- 
tigten und mit Winkeleisen armierten Gehäuse sind an einem in 
geschmeidiger Form gehaltenen Gußeisenständer angebaut. Das 
Gehäuse ist übrigens so konstruiert, daß die Ausblasöffnung in 
jeder beliebigen Richtung montiert werden kann. Durch die ge- 
ringe Lagerentfernung wird das durch den Riemenzug hervor- 
gerufene Biegungsmoment der Welle sehr gering gehalten und zu- 
gleich der Raumbedarf verringert. Patentkugelläger nach dem 
Laufringsystem ermöglichen einen äußerst leichten Gang und da- 
mit einen geringen Kraftbedarf. Ringe und Kugeln sind aus 
Spezial- Werkzeugstahl gearbeitet, und zwar die Bohrung und der 
Außendurchmesser der Ringe mit + 0,005 mm Toleranz nach 
Kaliber. Die Laufflächen sind genau laufend geschliffen. 
Die Kugellager sind nur 2 bis 3 mal im Jahr mit Vaselin 
zu schmieren. Die früheren gewöhnlichen Kugellager 
haben sich für den Ventilator- und Exhaustorbau nicht 
besonders bewährt, weil die einzelnen Kugeln während der 
Drehung gegeneinander abrollten, und sie auch in die 
vorher angewärmten Laufringe gepreßt werden mußten, 
wodurch hin und wieder Risse entstanden, die schließlich 
zur Zerstörung der Kugellager führten. Deswegen hat die 
Firma Nagel in den jetzt von ihr verwendeten Laufring- 
systemen zwischen den einzelnen Kugeln Federn einge- 
schaltet, die das gegenseitige Abrollen verhüten; ferner 
werden die Kugeln auf kaltem Wege und ohne Pressung 
in die Laufringe eingesetzt, so daß sie nicht zerspringen 
können. 

Die Rohrleitungen sind in den Zeichnungen leicht zu 
verfolgen. Man erblickt z. B. in dem Grundriß, Fig. 3 der 
Tafel 54, im Maschinenraum die an den Doppelexhaustor 
anschließende Saugrohrleitung c, von 800 mm l. Durch- 
messer sowie die beiden Druckrohrleitungen d und d, von 
gleichem Durchmesser, die zu den Trockenkammern füh- 
ren. Die Rohrleitungen bestehen aus verzinktem Eisen- 
blech. In Winkeln von 8 bis 10? zweigen sogenannte 
Hosenrohre ab. 

In diese Trockenanlage können zu gleicher Zeit 
ca. 200 cbm Holz eingesetzt werden. Der Dampfverbrauch 
für die komplette Anlage beträgt ca. 400 kg i. d. Stunde. 
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Eigenartige Zahnradvorgelege. 
Von Ing. W. Schladitz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 266 u. 267 Heft 21, und 278 u. 279) 
(Fortsetzung.) 


III. 


Nachdruck verboten. 


Durch die beschriebene Erweiterung lassen sich aber auch 
noch andere Zusammenstellungen erreichen. Go sind z. B. in Skz. 7, 
Fig. 267, Heft 21 zwei Räder mit Innenverzahnung, in Skz. 2 
derselben Figur schematisch zwei mit Außenverzahnung mit dem 
Übersetzungsräderpaar in Verbindung gebracht. 

Skizzen 3—6, Fig. 267, Heft 21 stellen noch andere Verbin- 
dungen dar. 

In Skz. 1 u. 2, Fig. 266 sind sámtliche móglichen Zusammen- 
stellungen vereinigt, auch sind :die im Abschnitt I und II be- 
behandelten hierbei mit vertreten. ıBezeichnet man die Räder 
(Arm) der Reihe nach mit rómischen Zahlen I bis V, so entstehen 
folgende zehn Kombinationen, wobei je zwei eine besondere Art 
charakterisieren : 


Zusammensetzung 1. Rad I, V und Arm III 
» 2. ہلا یو‎ 1٢ مو‎ ;, Ij unter I. behandelt 
" à » II, V » , III 
» 4: یر‎ LIV, 9 I) ‚unter II. behandelt 
i 90. ور‎ IV, ¥ , » 111 
» 6. 7 IL I 5 , III 
» 1 » L IV und V 
» 8 » I, IV uM 
» ` 9. 11H, ኛ 
2 10. » لا با‎ IN 


Jede einzelne dieser Zusammenstellungen, in einem Getriebe 
vereinigt, liefert sechs verschiedene Übersetzungen, so daß in dem 
in Fig. 279 verkörperten Prinzip nicht weniger als 60 verschiedene 
Übersetzungsverhältnisse resultieren. Wie man dieses Prinzip in 
die Praxis übersetzen kann, geht aus Fig. 278 hervor. Wir 
haben es hier mit einer ähnlichen Lösung zu tun, wie für sämtliche 
Übersetzungen des unter I behandelten einfachen Prinzipes, nur 
daß hierbei 5 statt 3 Räder zu Riemenscheiben gleichzeitig aus- 
gebildet erscheinen, ausschließlich der Leerlaufscheiben. 

Die Entwicklung der Formeln zur Berechnung der Übersetzungs- 
verhältnisse der Räderzusammenstellungen 5 bis 10 würde zu viel 
Raum beanspruchen. Deshalb soll an Hand der Skz. 1, Fig. 279 
eine für sämtliche Räderkombinationen anwendbare 
allgemeine Formel abgeleitet werden. 


Das Getriebe hat fünf Räder, für jede einzelne Kombination sind 


aber nur drei davon in Rechnung zu setzen, nämlich das Antriebs-, 
das getriebene und das feststehende Rad. Im folgenden mögen dar- 
um die Indices a, g und f die bisher gebrauchten (I, II und III) 
ersetzen, und zwar bezeichne a den Antrieb, g das Getriebe und 
f das feste Rad. 

Ferner bezeichne n das Geschwindigkeitsverhältnis der Teil- 
kreise und « das Teilkreisradienverhältnis, also 
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Fig. 278. Z. A: Eigenarlige Zahnradvorgelege. 


Im allgemeinen gilt die unter II schon gebrauchte Bedingung | 
he ,ب . و‎ d. h. Übersetzungsverhältnis ist gleich dem Geschwindigkeits- : 


verhältnis mal dem Radienverhältnis. 


Für unser Prinzip gilt jg, r= Year’ Zen oder 
Ver r 
كاعر وط‎ E نے ف‎ 
Vaf Tg 
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braucht werden. Wird n negativ, so ist die Umdrehungsrichtung 
des getriebenen Rades g entgegengesetzt zum Antrieb a. 

Beispielsweise erhält die Formel für die Zusammenstellung , D" 
folgende Form: 


Tiv — Tv Tin 
d f K a 
E zu v = و‎ 
f Tiv — Tin n 
f n 


worin V = Getrieb, III = Antrieb und IV = fest ist. 
(Selbstverständlich sind die Indices gaf wegzulassen, sie sind 
nur der Deutlichkeit halber hier beigefügt.) 
Nach Skz. 1, Fig. 279 ist ferner 


: = : ae = wobei r, und ፻3 die Teilkreisradien des Übersetzungs- 
Mm ! | ráderpares und r den Radius des vom Mittelpunkt des 
Pure genannten Räderpaares beschriebenen Kreises be- 
MESETA | zeichnen. 

፲ነና|=፻ -፦ 3 


Ist ferner r, und r, ein Vielfaches von r, also 
n-q:rundm-p-r, 


so folgt: 

E = a ገ dd Das obige Beispiel nimmt sodann folgende Form an: 
I1 = سے‎ 

Ti = 1 + q — (1 -+ p). 1 p—q 1 
riy = a + q)r vj. 11] IV ^ —o —— ELT RESI mls 
ry = (1 + Dit 1+ 0-1 E: d 1+ م‎ 


Die folgende Formeltabelle V zeigt in übersichtlicher Weise 
sämtliche Formeln. Die Pfeile in der Rubrik für u zeigen die 
Umdrehungsrichtung. Es ist zu beachten, daß die Werte n mit 9 
zu multiplizieren sind. Die Werte ọ sind für je drei entsprechende 
n der Einfachheit halber nur einmal aufgeführt, da sie in diesen 
drei Füllen gleich sind (vgl. obiges Beispiel mit der Tabelle). 


Tabelle V. Allgemeine Formeln der resultierenden Übersetzungs-Verhültnisse. 
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Das Geschwindigkeitsverhältnis entspricht aber dem Diffe- : 


renzenverhältnis der jeweiligen Radien zwischen dem festen und 
dem getriebenen zu dem festen und dem treibenden Rade, also 


Vef E 


Vaf 


Pr — Pr, 
Ir — Ya 





ቫ።ጸ የ = 


Somit resultiert die allgemeine, für jede Ràderkombination an- 
wendbare Formel 
Ir — — Tet 
Tr = Ta 


an 

fe 
Hierbei ist streng auf die Reihenfolge der Indices zu achten, 
zumal wenn die wirklichen Räderbezeichnungen für g, a und f ge- 


Dzat = — 





- ቹኾ፦ብ ]) ባ 
Mit Hilfe dieser Tabelle ist man imstande, jede Übersetzung 
aller möglichen, in dieses Prinzip greifenden Räderkombinationen 


zu berechnen. Verschiedene Formeln ließen sich noch mehr ver- 
einfachen, z. B. di v iui = — m indem man den Faktor 1 ganz weg- 


läßt, indes würde dadurch die Übersicht der Tabelle beeinträchtigt. 
Auch sind diese einfacheren Formeln in den Abschnitten I und Il 
zu ihrem Recht gekommen, so daß in der Tabelle davon abgesehen 


werden konnte. 
(SchluB folgt.) 





Die Behandlung der Ventile. 


(Mit Abbildung, Fig. 230.) 
Nachdruck verboten. 

Wird im Betriebe ein Ventil undicht, oder versagt es aus 
sonst einem Grunde, so ist man stets geneigt, den Fehler in der 
schlechten, unzweckmäßigen Konstruktion zu suchen. In Wahr- 
heit aber wird die Haltbarkeit eines Ventiles nicht nur von der 
Ausführung, sondern auch, und das in nicht geringem Maße, von 
der Behandlung beeinflußt. 

Auch für die Ventile gilt eben die alte Erfahrungsregel, dal} 
ungeübte Hände selbst den besten Maschinenteil zugrunde richten. 
Man wolle sich stets vergegenwärtigen, daß ein Ventil um so 
lànger brauchbar bleibt, je besser es gehalten 
wird. Dieser Grundsatz gilt ebensogut für die komplizierten wie 
für die einfachen Konstruktionen. 

Um das Folgende leichter verständlich zu machen, sei zunächst 
ein vielfach angewandter neuerer Ventiltyp beschrieben, wobei 
mit Rücksicht darauf, daf die deutschen Konstruktionen wie die 
von Blancke & Co., Schäffer & Budenberg usw. allgemein be- 
kannt sind, ein amerikanischer Typ gewählt werden soll. Er 
stammt von der Pittsburgh Gage & Supply Company 
in Pittsburgh Pa. und ist unter der Bezeichnung „Clean 
Seat“ in die Praxis eingeführt worden. 

Die Konstruktion ist deshalb besonders interessant, weil sie 
vom Gesichtspunkte der Selbstreinigung der Ventil- 
sitzfläche aus konstruiert wurde. Diese Selbstreinigung wird 
durch eigenartige Einrichtung des Ventiltellers gesichert. Der 
Teller a hat nämlich, wie das Detail, Skz. 2, Fig. 280, erkennen 
läßt, einen zylindrischen Fortsatz a,, der sich bei geschlossenem 
Ventil lose in den Sitz b legt. Die Wandung des Fortsatzes a 
bildet mit dem Teller selbst durch Vermittelung der vier sie fest- 
haltenden radialen Rippen ein Gußstück, jedoch sind Wand a und 
Tellerboden durch einen ringsum laufenden Schlitz c getrennt. 

Schließt man das Ventil, so findet von dem Augenblicke ab, 
wo der Fortsatz a in die Öffnung des Sitzes b eintritt, eine Drosse- 
lung des durchfließenden Fluidums statt. Dafür aber bläst jetzt der 
Dampf um so schärfer durch jenen Schlitz c aus. Er bewegt sich 
dabei radial zur Achse der Ventilspindel und , pfeift“ an der 
Bodenfläche des Tellers entlang. Aller Schmutz an der Boden- 
fläche wird hierbei vom Dampfe oder dem das Ventil sonst etwa 
durchfließenden Stoffe mit fortgerissen und in den Rohrstrang 
mitgeführt. Da der Dampf oder das betreffende Fluidum nur an 
der Sitzfläche des Tellers vorüberströmt, so wird es nicht ab- 
genutzt. Die beiden, bei den normalen Ventilen so schwer ins 
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Bei der Montage eines Ventiles ist vor allem darauf 
zu achten, daß sich vor dem Sitze des Ventiles weder Schmutz 
noch Kondensat ansammeln. Das wird stets der Fall sein, wenn 
das Ventil stehend montiert ist; wird es liegend eingebaut, 80 
besteht die Gefahr nicht. 

Ferner sollte das Ventil stets so eingebaut werden, daß es 
sichohne besondere Schwierigkeiten öffnen läßt 
und man beim Öffnen nicht erst den Widerstand des gespannten 
Fluidums zu überwinden hat. 

Auch wäre es so in die Leitung einzubauen, daß es 
keinen Beanspruchungen auf Druck oder Zug aus- 
gesetzt ist. Beanspruchungen können in  achsialer und in 
der Querrichtung auftreten. Achsial wird das Ventil bean- 
sprucht, wenn sich die beiden Teile des Rohrstranges, in den das 
Ventil eingebaut ist, infolge der Ausdehnung unter dem Einflusse 
der Wärme horizontal zu verschieben suchen. Will man diesen 
unausbleiblichen Vorgang nicht auf das Ventil wirksam werden 
lassen, so sind Kompensationsvorrichtungen nahe dem 
Ventil anzubringen. Quer zur Achse wird das Ventil bean- 
sprucht, wenn es zwischen Rohrsträngen liegt, deren Unterstützung 
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Fig. 280. Z. A.: Die Behandiung der Ventile. 


nicht sachgemäß erfolgte, so daß das Gewicht der Rohre auf dem 
Ventil lastet. Durch entsprechende Unterstützung der Rohre 
oder der Ventile selbst läßt sich auch dieser Übelstand beseitigen. 

Endlich hat man bei der Montage eines Ventiles mit Mutter- 
gewinde darauf zu achten, daß die AnschluBrohre nicht zu 
tief in die Gewindestutzen eingeschraubt werden. 
Sonst besteht nämlich die Gefahr, daß der Ventilsitz zerdrückt, 
das Ende des Rohres verbogen oder ein- 
gebeult und so der Durchflußquerschnitt 
verkleinert wird. Um dies zu vermei- 
den, hat der Monteur vor An- 
schneiden des Gewindes an das 
Rohr die Gewindetiefe des Ven- 
tilstutzens genau festzustellen. Die 
Annahme, daß lange Gewinde besser 
dichten als kurze, ist nur dann richtig, 





wenn Mutter- und Rohrgewinde gleich- 
lang sind, nicht, wenn dieses länger ist 
als jenes oder umgekehrt. 
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Fig. 279, Z. A.: Eigenarlige Zahnradvorgelegr. 


Gewicht fallenden Übelstände, das Festklemmen von Unreinheiten 
auf den Sitzflächen und deren große Abnutzung durch das strómende 
Fluidum, sind hier also vermieden. Bei diesem Ventil ist auch 
Sorge getragen, daß der Körper a des Tellers, wenn er hoch geht, 
eine Führung findet, ein Verbiegen der Spindel d also nicht statt- 
finden kann. Zu diesem Behufe ist der Körper des Ventiltellers 
zum Zylinder ausgebildet und im Durchmesser so bemessen, dal) 
er genau in die Höhlung e, der Ventilhaube e hineinpaßt. Bei voll 
offenem Ventil füllt der Körper e, des Tellers im Verein mit seinem 
sechseckigen Schlußstück die betreffende Höhlung gerade aus. Des 
exakten Sitzes halber ist der Teil a abgedreht und die Höhlung e, 
ausgebohrt. 

Die Abdichtung der Ventilspindel d in der Haube e des Ven- 
tiles geschieht durch eine Stopfbüchse mit Überwurfmutter f. Diese 
wie die Haube und die Gewindestutzen am Gehäuse des Ventiles 
haben auffallend lange Gewindestücke. 

Als Rohmaterial wurde für alle Teile Rotguß benutzt; größere 
Ventile werden event. mit gußeisernem Gehäuse ausgeführt. 
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Falsch ist es ferner, ein Ventil 
mit der Rohrzange am Ventil- 
halse anzufassen. Kleinere Ventile 
mit schwachen Wandungen können da- 
bei vollständig zerdrückt, größere ,,ver- 
würgt" werden. Bei Ventilen aus wei- 
cherem Messing oder Rotguß besteht 
auch die Gefahr, daß die ,,Schwarte“ 
weggescheuert, d. h. die Wandstärke 
vermindert und somit das Ventil weniger 
widerstandsfähig gegen Druck, also für 
den betreffenden Zweck untauglich gemacht wird. So geschwächte 
Ventile blasen leicht ab. 

Verkehrt ist es auch, wenn man ein Ventil dadurch dicht 
zu bekommen versucht, daß man die Schrauben der Stopf- 
büchse mit einem besonders langen Schlüssel anzieht. 
Die Gewalt, die man mit dem verlängerten Schlüssel auf die 
Schraube auszuüben imstande ist, ist so groß, daß sich selbst zoll- 
dicke Schrauben im Handumdrehen verbiegen und das Gewinde auf 
ihnen „abgewürgt“ wird. 

Allerdings kann man auf diese Weise die Packung in der 
Stopfbüchse noch etwas mehr zusammenpressen, aber der angerich- 
tete Schaden überwiegt den Nutzen so wesentlich, daß man besser 
tut, neu zu verpacken. 

Ganz besonders vorsichtig ist auch beim Nachschleifen 
von Ventilen zu verfahren. Vor allem hat man dabei das eine 
zu bedenken, daß es für Sitz und Teller nichts Schädlicheres gibt als 
Schmirgel. Gerade das mit Vorliebe zum ,,Einschmirgeln“ (wie 
der Kunstausdruck lautet) der Ventile gebräuchliche Material ist 
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das gefährlichste für diese. Reines Öl bester Sorte ist das beste 
„Schmirgelmaterial“ für Ventile. Man bestreicht die Reibflächen 
beider Teile stark mit Öl und dreht dann den Teller auf dem Sitze 
mittels eines Wendeholzes unter sanfteın Druck solange vor- und 
rückwärts, bis die Flächen sich ‚.eingerieben“ haben. 

Hat das Ventil eine Gummi- oder Asbest- oder Bleidichtung. so 
fällt das Aufschleifen fort, weil solche Dichtungen an sich schon 
so weich sind, daß sie sich beim Niederschrauben unter allen 
Umständen fest auf den härteren Sitz pressen. 

Undichte Ventile sind besonders sorgfältig zu behandeln. 
Vor allem darf man sie nie durch gewaltsames Nieder- 
schrauben des Tellers oder Kegels zu dichten suchen.  Da- 
durch zerstórt man nur den Teller und Sitz und verletzt event. 
(oder, wie der Praktiker sagt, „verwürgt‘“) das Gewinde der Fülı- 
rungsmutter für die Ventilspindel. 

In allen solchen Füllen ist das 
zu setzen und nachzusehen. 

Läßt sich bei Ventilen mit aufgeschraubtem Aufsatz dieser 
nicht lösen, so wärmt man das Ventil mit einer Flamme am Halse 
etwas an. Auch festgefressene Deckelschrauben lassen sich so 
lósen, wenn man die umgebenden Teile der Flanschen etwas an- 
wärmt. Einige leichte Schläge mit dem Montagehimmerchen als 
Nachhilfe lösen die Deckel selbst. 

Das Anwärmverfahren versagt nie, weil dadurch der mit der 
Flamme in unmittelbare Berührung gekommene Teil ausgedehnt 
wird, während der kalt bleibende seine ursprünglichen Dimensionen 
beibehált. Dadurch erweitern sich die mit Kitt oder irgend einem 
anderen Dichtungsmaterial gefüllten Fugen, und der Zusammenhalt 
der beiden Teile ist zerstürt. 

Wird ein Ventil mit Gummidichtung undicht, so 
hilft das Niederschrauben wohl momentan, aber nicht auf die Dauer. 
Auch in diesem Falle ist ,.Kaltstellen* und Auswechseln der Arma- 
tur das beste. Sehr zu empfehlen sind für solche Ventile die sogen. 
Klappengummis als Dichtungen, weil sie sehr widerstandsfihig sind. 

Dient das Ventil dem Durchfluß warmer Stoffe, dann erhält 
es stets Metalldichtung. 

Schmutz, Kitt und Sand, sowie andere mineralische 
Unreinheiten sind vom Ventil unter allen Umstünden abzuhalten, 
da sie, wenn sie zwischen Sitz und Teller oder Kugel kommen, 
zum Undichtwerden führen. 

Um das ein für allemal zu vermeiden, darf keine Rohrleitung 
in Betrieb genommen werden, deren Ventile nicht vorher nach- 
gesehen sind und wo die Rohrleitung vorher mittels scharfen 
Dampf- oder Wasserstrahles .durchgeblasen" ist. Vor dem Aus- 
blasen klopft man die ganze noch leere Leitung mit einem leichten 
Hammer ab, um festgesetzte Fremdkórper zu lósen und zugleich 
festzustellen, ob sich überhaupt noch Kolophonium, Sand usw. in 
ihr befinden. Werden solche festgestellt, so entfernt man sie nicht 
etwa durch die Ventile. sondern schaltet diese oder, wenn das nicht 
geht, den betreffenden Rohrstrang aus. W. 


Ventil sofort außer Betrieb 


Dampfkessel- Abblasehahn 


von C. F. Scheer & Cie. in Feuerbach-Stuttgart. 
(Mit Abbildung, Fig. 281.) 


Nachdruck verboten. 

Zur Beseitigung der mit dem Festbrennen des Hahnkükens, der 
Verstopfung des Schlitzes im Küken, dem Undichtwerden des 
Hahnes verbundenen Übelstände konstruierte die Armaturenfabrik 
C. F. Scheer & Cie. in Feuerbach -Stuttgart den in Fig. 281 
im Vertikalschnitt gezeichneten Dampf kessel-Abblase- 
hahn. Se 

Der Hahn besitzt ein hohles Rotgußküken, das mit einer 
Kaltwasserleitung in Verbindung gebracht wird. Bevor der Hahn 
geöffnet wird und solange er offen steht, event. auch bei ge- 
schlossenem Hahne leitet man kaltes Wasser durch das Küken, um 
es abzukühlen. Das Küken zieht sich hierbei zusammen, während 
das Gehäuse warm bleibt. Man kann infolgedessen den Hahn nicht 
nur leicht öffnen. sondern auch leicht wieder schließen, weil das 
warme Gehäuse in der Ausdehnung verharrt. 

Da das Küken in seiner natürlichen Lage bleibt und nicht wie 
bei anderen Hähnen hochgehoben wird. so können sich zwischen 
Gehäuse und Reiber keine Unreinlichkeiten festsetzen, der Hahn 
bleibt also dauernd dicht. 

Hat man das Abschlämmen einige Zeit unterlassen und ist 
demzufolge der Kesselschlamm zu Kesselstein erhärtet, so läßt man 
einen durch die Schlammdüse eingeführten Wasser- oder Dampf- 
strahl auf ihn einwirken. Dadurch wird der erhärtete Kesselstein 
losgesprengt, ohne daß man sich der durch das Abschrauben der 
Leitung bedingten Gefahr aussetzen müßte. 

Der Hahn wird augenblicklich in folgenden Abmessungen ge- 
liefert: 


Durchgang mm 30 40 50 60 70 80 
Flanschendurchmesser mm 120 140 160 175 185 200 
Baulänge mm 180 200 220 250 275 300 


Um den Wert der neuen, patentierten Konstruktion besser zu 
illustrieren, sei darauf hingewiesen, daß man, um den Kessel zu 
schonen und die Dampferzeugung auf der Höhe zu erhalten, selbst 
wenn weiches oder chemisch gereinigtes Speisewasser zur Ver- 


fügung steht, den sich im Kessel niederschlagenden Schlamm 
täglich einmal durch Ausblasen entfernen muß. Hat man in solchem 
Falle normale Hähne am Kessel, so kann man beobachten, daß 
sich die Küken der Háhne wohl öffnen lassen, sich dann aber infolge 
der ungleichmäßigen Ausdehnung festpressen und nur schwer oder 
auch gar nicht zu schließen sind. Dieser Übelstand hat schon oft 
zu Unfällen geführt. deshalb unterlassen die Heizer das Abschläm- 
men vielfach überhaupt, zumal sich dabei auch leicht Schlamm 
oder Kesselstein zwischen Kü- 

ken und Gehäuse oder, wenn An 
es sich um Ventile handelt, 
zwischen Kegel und Sitz 
schiebt, worauf jener nicht 
geschlossen werden kann oder 
undicht wird. Eine Undicht- 
heit der betreffenden Organe 


zieht aber stets die Auber- 
betriebsetzung des Kessels 


nach sich. Wenn man nun 
auch diese Reparatur mit der 
Kesselreinigung selbst. verbin- 
den kann, so bleibt doch 
immer der Zeitverlust. den 
selbst der Versuch, dem 
Npeisewasser Mittel zur Lö- 
sung des Kesselsteins beizu- 
mengen. nicht zu beseitigen 
vermochte. Vielmehr hat man 
dabei die unangenehme Er- 
fahrung gemacht, daß die 
Wirkung der betreffenden 
Mittel in keinen Verhältnis 
zu den Kosten stand und mit 
der Zeit Kessel und Arma- 
turen angegriffen wurden. 

In richtiger Erkenntnis 
dieser Nachteile führte man 
vor einiger Zeit Hahnkon- 
struktionen ein, deren guß- 
eiserne Gehäuse besondere 
Anwärmkammern hatten. In 





diese wurde Dampf einge- 
lassen. um dadurch das Ge- Fig. 251. 2. A.: Dampfkessel- Abblaschahn. 


häuse zur Ausdehnung zu ver- 

anlassen. Tatsache ist, daß sich solehe Hähne nach Anwärmen des 
Gehäuses allerdings leicht öffnen lassen: strömt aber das Kessel- 
wasser erst durch das Küken. so wird dieses stärker erwärmt als 
das Gehäuse, dehnt sich also auch stärker aus. preßt sich fest und 
kann dann nicht wieder geschlossen werden. Das ist aber viel ge- 
fährlicher, als wenn man einen gewöhnlichen Hahn während des 
Betriebes nicht öffnen kann. 

Die üblen Erfahrungen führten schließlich dazu, die Anwärm- 
kammer des Gehäuses bis unter das Küken fortzusetzen. Dadurch 
erreichte man, da der Kesseldruck das Küken von unten anhebt. 
worauf es sich leichter drehen läßt. Da aber das Küken hierbei 
aus seiner natürlichen Lage herausgedriickt wird, so kommen 
Nehlammteile zwischen Gehäuse und Küken und verursachen Un- 
dichtheiten des Hahnes. 

Alle diese Nachteile vermeidet die beschriebene Konstruktion. 


Einen neuen Universal - Stahlhalter (Fig. 282), der für 
Stähle der verschiedensten Art bei Drehbänken und anderen Ar- 
beitsmaschinen verwendbar ist. stellt H. Langer in Berlin- 
Steglitz nach einem Entwurf von Langer & Bock her. 
Dieser Halter, der in der Praxis rasch Anklang gefunden hat, 
besteht aus einem prismatischen Block, der auf der arbeitenden 
Seite konisch verjüngt ist und einen aus Rundstahl hergestellten 








ሠ. A.: Ein neuer Unicersal- Stahlhalter. 


Fig. 282. 


Stichel aufnimmt. Zum Einführen des letzteren ist der Block unter 
sehr spitzem Winkel durchbohrt; ferner besitzt er eine achsiale 
Bohrung, in der sich eine Stange befindet. die mittels eines hinten 
am Halter sitzenden Schraubenbolzens gegen den eingelegten Stichel 
gepreßt wird und ihn dadurch festhült. Die Verbindung zwischen 
der Stange und dem Schraubenbolzen besteht in einem Kugelgelenk. 
Dieser Stahlhalter wird in 11 Größen für Stichel von 6—18 mm 
Stärke angefertigt. Zum Auswechseln des Drehstahles schraubt 
man nur den gerändelten Kopf ein wenig zurück und kann dann 
sofort den Stahl herausnehmen. 





Der praktische Maschinen-Konstrukteur. 


40. Jahrgang. Nr. 23. 


Begründet von W. H. Uhland. 


7. November 1907. 








Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, 


ist ohne unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 








Reibungskupplungen und Riemenleiter 


von der Berlin-Anhaltischen Maschinenbau - Actiengesellschaft 
in Dessau. 


(Mit Abbildungen, Fig. 283—287.) 
Nachdruck verboten. 


Die Lösung des Problems, eine Einrichtung zu schaffen, die 
ermöglicht ganze Fabrikabteilungen in oder außer 
Betrieb zu bringen ohne die Hauptbetriebs- 
maschine still- 
setzen zu müssen, 
beschäftigt die Trans- 

missionstechniker 

schon seit Jahren; 
sie gestaltet sich aber 
dadurch besonders 
schwierig, daß man 
oft auch noch mit 
dem Umstande zu 
rechnen hat, daß die 
betreffende Scheibe 
andauernd steht und 
die Welle immerfort 
umläuft, und umge- 
kehrt. 

Zu den besten 
bisherigen Lösungen 


men - Leblanc- 
schen Re:bungskupp- 
lung zu rechnen. Eine 
Anordnung mit der 
letzteren gibt Fig. 287 
wieder; so wie sie 
gezeichnet ist, dient 
die Einrichtung zur 
Kupplungeiner 
für sich gela- 
gerten Seil- 
scheibe (an deren 
Stelle natürlich auch 
ein Zahnrad oder 
eine  Riemenscheibe 
treten kann) mit 
einer bestän- 
dig laufenden 
Welle. 


ግ* 


Fig. 






Die Anordnung een tA 3 
läßt die Seile oder wo KE? 
den Riemen auf der 65: —— 
Scheibe und ist des- P | 


halh selbst für die 
breitesten und 

schwersten Riemen á 

anwendbar. Auch be- " 

steht hier die Mög- | 

lichkeit, die Lauf- 

flàchen bequem ` und 

jederzeit zu besich- 

tigen und erforder- 

lichenfalls instand zu 

setzen, insbesondere wenn man Stehlager des von der Berlin- 

Anhaltischen Maschinenbau-Actiengesellschaft 

eingeführten Bamag-Sparlagetyps mit aushebbaren Schalen an- 

wendet. 

Beim Stillsetzen kommt die Scheibe zum Stillstand, und gleich- 
zeitig verschwindet jeder Reibungsverlust, da ja die Bewegung der 
Laufflichen aufhört. Ferner kann bei irgend welchen verdachtigen 
Anzeichen die Verbindung zwischen Welle und Scheibenmechanis- 
mus gelóst werden, so daf) jede Gefahr einer fortschreitenden Zer- 
stórung beseitigt ist und man die Untersuchung auf gelegenere 
Zeit, vielleicht die nächste Betriebspause usw. verschieben kann. 

‘Inbetriebsetzung und Auslösung können bei Anordnungen nach 
Fig. 287 jederzeit und bei jeder Geschwindigkeit der Welle erfolgen. 
Endlich läßt sich eine etw aige Abnutzung durch Unterlegen wieder 
ausgleichen. 
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Fig. 283 u, 284. 
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sind die mittels der Welle in Fig. 287 

Hildebrand- eine — verschiebbare 
schen Zahnkupplung | Hülse, während die 
und der J. Doh- : cine Reibscheibe auf 









284. 
Z. 4.: Reibungskupplungen und Riemenleiter. 


Demselben Zwecke dient auch die Anordnung nach Fig. 285, 
jedoch kann bei ihr das Einrücken der Kupplung nur beim 
Stillstand vorgenommen werden. 

Anordnungen dieser Art sind den gebräuchlichen Fest- und 
Losscheiben entschieden vorzuziehen, wenn die Riemen zu schwer 
sind, um seitlich verschoben zu werden, oder aus einem Material 
bestehen, das durch eine solche Behandlung leiden würde (z. B. 
Baumwolle). 

Bei der Hildebrandscnen Zahnkupplung, Fig. 285, sind 
zwei feste und ein beweglicher Teil vorhanden. Jene sitzen auf 
den ihnen zugehörigen Wellenenden oder wie in Fig. 285 an der 
Scheibe und der Welle; der bewegliche Teil befindet sich zwischen 
beiden, so daß er ا‎ 
drei Zähnen in beide 
eingreifen kann. Da- 
durch ist die sichere 
Übertragung gewähr- 


leistet. 
Die mit Rotguß- 
büchse ausgerüstete 


Riemenscheibe 7 
Fig. 285 wird stets 
geteilt ausgeführt, so 
daß die Lauffläche 
leicht zugänglich ist. 

Bei der Doh- 
men - Leblanc- 
schen Re:bungskupp- 
lung sitzt auf der be- 

‚ständig laufenden 


í der Hohlwelle mit 
der. Seilscheibe fest- 
gemacht ist. Durch 
Verschieben der 
Hülse auf der bestán- 
dig laufenden Welle 
werden mittels ha- 
kenfórmiger Druck- 
stangen vier Gleit- 
klötze in einem auf 
der beständig laufen- 
den Welle sitzenden 
Armkreuz verscho- 
ben und ' entweder 
gegen die innere ge- 
rilte Fläche der 
Kuppelscheibe auf 
der Hohlwelle ge- 
drückt, oder von die- 
ser abgezogen. 
Kommen jetzt die 
Backen mit der Reib- 


| DR. I fläche der Scheibe in 
ESA? AK Berührung, so wird 
ge WM die Seilscheibe mit- 
"Uu Tu P: genommen. 


Die Dohmen-Le- 
blaneschen Kupplun- 
gen sind natürlich 
ebensogut zur Ver- 
bindung zweier Wel- 
lenenden, als im Falle 

einer zeitweisen 
Kraftentnahme von einem andauernd laufenden Wellenstrange und 
für wechselnden Betrieb zu verwenden. 

Zwei Beispiele der Anwendung der Kupplung geben die Fig. 283 
und 284. Die erstere zeigt ein Zahnrädervorgelege mit zwei durch 
eine zwangläufig betätigte Ausrückvorrichtung gleichzeitig ausge- 
rückten oder auch abwechselnd eingerückten Dohmen-Leblanese hen 
Kupplungen, wie es für die Deutschen Solvay-Werke 
Act.-Ges. in Bernburg geliefert wurde. Fig. 283 gibt eine 
Reibungskupplung derselben Bauart in Verbindung mit einer von 
Hand zu betätigenden Ausrückeinrichtung. 

In Fig. 283 sind Kupplung und Ausrückung auf einer gemein- 
samen Grundplatte montiert. Dic Ausrückung umfaßt die Stell- 
spindel mit Anschlägen. Handrad. sowie Mutter und die Ausrücker- 
gabel. Die letztere betätigt die Kuppelmuffe und ist am entgegen- 
gesetzten Ende an einem festen Zapfen drehbar gelagert. Die 
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Spindel wird durch zwei Bóckchen getragen, die ihren Halt auf der 
überhóhten Grundplatte finden. ۱ 
Zur Übertragung von kleinen Kräften empfiehlt sich die 
Kupplung nach Fig. 286. Diese gehört ebenfalls in das Gebiet der 
Reibungskupplungen und wird in einfacher wie in dop- 
pelter Anordnung ausgeführt; in der letzteren Ausführungsform 
eignet sie sich besonders für die Vorgelegevon Werkzeug- 
maschinen mit Rechts- und Linksgang. 
Das Drehmoment PR stellt sich auf 15 mkg, der theoretische 
Wellendurchmesser auf 40—55 mm. Er wird an Hand der Formel 
& 


EN N 
d=23,2 VER - 120 ۷ 


berechnet und der bezüglichen Konstruktion zugrunde gelegt. In 
der Formel bezeichnet P die Umfangskraft in kg, R den Hebel- 
arm in m, N die Zahl der PS und n die Umlaufszahl in der Minute. 
Die in Fig. 286 gezeichnete 
Ausführungsform betrifft eine 
doppelte Kupplung für Rechts- 
und Linksgang. Die Kuppel- 
سےا‎ ት ሚሚ | muffe befindet sich in der Mitte 
| Mt N ib . zwischen den beiden Scheiben 
| [EAD اہج‎ und führt sich an einem Feder- 
Le AS i r i 
A ቕ ከታ 7 keil der Welle. Die Muffe er- 
= سک کک کک کے‎ faßt die Scheiben durch Gelenke 
stets so, daß nur die eine Scheibe 
gekuppelt ist. 

Die Uhlhornsche Kraft- 
maschinenkupplung, 
welche ebenfalls vom Bamag 
ausgeführt wird, tritt in dem 
Falle in ihre Rechte, wenn zwei 
Kraftmaschinen dieselbe Wellen- 
leitung treiben und eine Kupp- 
lung notwendig erachtet wird, 

























Fig. 287. 
Fig. 285—287. Z. A.: Reibungskupplungen und Riemenleiter. 


welche die in der Tourenzahl etwa zurückbleibende 
Maschine selbsttätig auslöst und bei deren Wieder- 
ingangkommen auch von neuem selbsttätig einrückt. 
Bei der Uhlhornschen Kupplung ist die auf dem einen Wellenende 
festgekeilte Scheibe mit zwei Sperrklinken versehen, die sich ganz 
in die Lücken der ersteren einlegen können, wenn das auf das 
andere Wellenende gekeilte Gehäuse gegen die Scheibe voreilt. 
Bleibt das Gehäuse gegen die Scheibe zurück, so werden die Sperr- 
klinken durch Federn hervorgehoben und dadurch wird die Kupp- 
lung geschlossen. 

Die Uhlhornsche Kupplung wird für Wellen von 60—165 mm, 
die nach 285 für solche von 40—135 und die nach Fig. 283, 284 
u. 287 für solche von 40—190 mm ausgeführt. 

Im Anschluß daran sei noch der vom Bamag ausgeführten 
elastischen Kupplung gedacht, die überall da am Platze 
ist. wo zwei Wellen miteinander verbunden werden sollen, deren 
Mittellinien geringe Abweichungen voneinander aufweisen. 

Die Kupplung besteht aus zwei Scheiben. die so auf die ent- 
sprechenden Wellenenden gekeilt sind. daB am Umfange ein ent- 
sprechender Zwischenraum bleibt. Eine Anzahl elastischer und 
elektrisch isolierender Bolzen vermitteln die Kraftübertragung. 

ሙሮ ሮ፦።።።።። ም (Schluß folgt.) 


Transmissionsanlagen 
ausgeführt von G. Polysius in Dessau. 
(Mit. Zeichnungen auf Tafel 56 und Abbildungen, Fig. 258 u. 289.) 


Nachdruck verboten. 

Von den auf Tafel 56 dargestellten drei Ausführungen gibt die 
erste Fig. 1—4, Grundriß und Schnitte durch einen Teil des Ma- 
schinenhauses einer Portland-Cement-Fabrik in Westfalen 
wieder. 

Zwei Dampfmaschinen von je 350 PS dd, betätigen durch Seile 
eine aus vier Abschnitten zusammengesetzte Hauptwelle e, deren 
mittlere Teile 190, der rechte 180 und der linke 160 mm Durch- 
messer besitzen. Die beiden mittleren Wellenstumpfe lassen sich 
durch eine Zahnkupplung k unter sich und der rechte und linke 
Wellenstrang durch Reibungskupplungen gg, mit ersteren ver- 
binden. So besteht die Möglichkeit, mit der Maschine d nur den 
Strang g und mit der anderen d, nur den Strang g, zu treiben; 
man kann aber auch beide Maschinen dd, gleichzeitig auf beide 
Wellenstränge gg, arbeiten lassen. 


Die oberhalb der Bodentransmission e an der Rückwand des 
Maschinenhauses angeordnete Transmissionswelle 1 ist für Antrieb 
von den stehenden Hilfsdampfmaschinen d, d, mit 120—165 PS Lei- 
stung, sowie von der Welle e aus berechnet. Sie zerfällt in sechs Ab- 
schnitte, zwischen die fünf Reibungskuppelungen f bis f, geschaltet 
sind. Die Kupplung f kuppelt den Abschnitt I der Welle mit 11, 
wenn dieser oder auch die ganze Welle von der Maschine d, aus 
betätigt werden soll Der Teil VI wird von der Maschine d, in 
Drehung versetzt und durch die Kupplung f, mit dem Abschnitte V 
verbunden. Die Abschnitte III und V erhalten ihren Antrieb 
entweder von den Teilen I und VI, oder vom Teile IV, der 
selbst wieder von der Hauptwelle e aus durch Riemen angetrieben 
wird. 

Alle fünf Kupplungen f bis f, sind von Hand und zwar mittels 
Kettenzuges auszurücken. 

Auf dem Wellenstrange ] sitzen die Antriebsscheiben für die 
beiden großen Dynamomaschinen dd mit n = 430 p. Min., einem 
Kräfteverbrauch von 178 PS pro Dynamo und einer Leistung 
von 3x138 Amp. X 500 Volt. Die beiden kleineren Dynamo- 
maschinen werden ebenfalls von derWelle ہا‎ aber durch Riemen 
angetrieben. Die Dynamo d; leistet bei 850 Touren 20 KW und d 
bei 750 Touren 40 KW. 

Die ganze Anordnung ist als sehr übersichtlich zu bezeichnen. 

Die in Fig. 5—11, Taf. 56 wiedergegebene Anlage stellt eben- 
falls Maschinenhaus und Hauptwellenstrang einer 
Portland-Cement-Fabrik dar. 


In dem im Grundrisse nur angedeuteten Maschinenhause liegen 
zwei Dampfmaschinen, von denen die eine (d) 600 PS und die andere 
(d,) 1200 PS leistet. Die Maschine d soll später ebenfalls auf 
1200 PS gebracht werden. Beide Maschinen treiben auf Seil- 
scheiben von 3,3 m Durchmesser mit 12 oder 24 Seilen zu je 
50 mm Durchmesser, die auf Hohlwellen in Verbindung mit Rei- 
bungskupplungen f f, sitzen und so die Kraft auf die Welle e über- 
mitteln. Drucklager neben den Hohlwellen verhindern jede Hori- 
zontalverschiebung der Hauptwelle e, deren mittlere Teile 230 mm 
Durchmesser besitzen und unter sich durch die Kupplungen f, 
und h zusammenhängen. Von diesen ist h eine sogen. Ausdeh- 
nungskupplung. 

Die Kupplungen gg, dienen zur Verbindung des mittleren 
Trums mit den Anschlußwellenstücken, deren jedes sich wieder 
aus mehreren durch Scheibenkuppelungen ii,i, verbundenen 
Stücken zusammensetzt. 

Von der Gesamtkraft empfängt der die Kupplungen ii, tragende 
Teil 350 PS, der die Kupplung i, enthaltende ebensoviel. Von 
ersteren werden die Rohrmühlen, Becherwerke und der Ventilator 
im Mühlenraume M und von letzterem die Walzwerke und Ele- 
vatoren in der Zementmühle C betrieben. 

Die im Maschinenhause D untergebrachten Dynamomaschinen 
ول و0‎ von n— 500 verbrauchen 300 bis 330 PS. Die Hauptwelle 
macht 150, die Kurbelwellen der beiden Betriebsmaschinen d d, 
100 Umláufe in der Minute. 


Die Disposition der Haupttransmission für den 
Grobzug der  WalzenstraDe eines  Hüttenwerkes geben die 
Fig. 12—15 wieder. Hier handelt es sich um Antrieb der Walzen- 
straße durch eine 1000 PS Dampfmaschine mittels geteilter Hanf- 
seilscheibe von 5,25 m Durchmesser mit 20 Rillen für 50er Seile. 
Die Welle hat im mittleren Teile e in den Lagerzapfen 350 mm 
Durchmesser und ruht in Ölkammerlagern, wie sie im Artikel 
„Neue Lagerkonstruktionen für Transmissionen* auf Seite 182 dieses 
Heftes beschrieben und durch Fig. 290 u. 291 veranschaulicht sind. 


Dureh die Scheibenkupplungen i i, sind die Abschnitte e, 
und e, mit e gekuppelt, und auf den Teilen e, und e, sitzt je eine 
achtrillige, 545 mm breite Scheibe nn, mit 3,5 m Durchmesser. 
während neben der Seilscheibe n des Stranges e, eine ebenfalls 
545 mm breite achtrillige Seilseheibe o für 50 mm-Seil mit 4.4 m 
Durchmesser sitzt. 

Die Scheibenkupplung i, verbindet nun die 200 mm starke 
Welle der Walzenstraße mit der Transmission. Die Verankerung 
der Lager in den Fundamenten ist aus den Fig. 13 und 15 im 
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Verein mit dem Grundrisse Fig. 14 zu erkennen, während Fig. 288 
einen der für die Ölkammerlager speziell konstruierten Stell- 
ringe wiedergibt. 

Bei Ringschmierlagern ist es nämlich nicht zweckmäßig. die 
Wellen durch sogen. gewöhnliche Stellringe zu sichern, die seitlich 
an dem Lagerkörper anlaufen. Die Lauffläche erhält dann kein 
Öl, weshalb die Gefahr vorliegt, daß das ganze Lager warmläuft. 
Ebensowenig ist die Anordnung gewöhnlicher Stellringe innerhalb 
der Ölkammer zu empfehlen, weil hierdurch Lauffläche verloren 
geht, oder die äußere Form des Lagers unschön wird. Der Stell- 
ring Fig. 288 für Ölkammerlager vermeidet diesen Übelstand, da 
der vorn angegossene und sauber bearbeitete Bund innerhalb der 
Ölkammer an der Lagerschale anläuft, wo er reichlich Schmierung 
erhält, und die Befestigung des Stellringes auf der Welle außerhalb 
des Lagers erfolgt, wo diese genügend stark und solid hergestellt 
werden kann, ohne daß die Form des Lagers darunter leidet. 

Ehe auf die spezielle Einrichtung der wichtigeren Teile dieser 
Transmissiousanlagen eingegangen wird, mögen zwei Details Er- 
wähnung finden, die allerdings bei den beschriebenen Anlagen 
nicht benutzt wurden. aber für Transmis- 
sionsbau im allgemeinen von großer Bedeu- 
tung sind. 

Der patentierte Tourenregler (Fig. 
289) stellt ein Mittel dar, die Umdrehungs- 
zahl einer beliebigen Antriebsmaschine ver- 
mehrt oder vermindert weiterzugeben. Wie 
die Abbildung zeigt. besteht er aus zwei Ko- 
nusscheibenpaaren, die ein der Schräge der 
Riemenscheiben angepaßter keilförmiger Rie- 
men umspannt. Durch Entfernen des einen 
Scheibenpaares voneinander und Nähern des 
anderen umschreibt der Riemen am ersten Scheibenpaar kleinere 
Kreise, am zweiten größere. Es tritt demnach, wenn das erste 





Fig. 288. 





Fig. 289, 
Fg. 288 u. 289. Z. A.: Transmissionsanlagen, 


Scheibenpaar das antreibende, also das mit der Kraftmaschine gekup- 

pelte war, eine Tourenverminderung ein. Das Umgekehrte findet statt, 

wenn sich dieser Vorgang in der entgegengesetzten Weise vollzieht. 
_— (Schluß folgt.) 


Kohlen und Aschentransportanlage 


von der Maschinen- und Dampfkesselfabrik Guilleaume Werke G. m, 
b. H. in Neustadt a. d. Haardt. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 57.) 
Nachdruck verboten. 

Seitdem die Elektrizität es ermöglicht, auch große Kräfte auf 
weite Entfernungen zu übertragen, haben die Rücksichten auf 
möglichste Verringerung der Betriebskosten zu der Errichtung von 
Kraftzentralen mit so hohen Leistungsquantitäten geführt, wie sie 
früher ganz unbekannt waren. Es ist an dieser Stelle nicht unsere 
Aufgabe, alle die einzelnen Posten aufzuzählen, in denen die Zen- 
tralisierung der Energie eine größere Ökonomie und vermehrte 
Leistungsfähigkeit zeitigt, vielmehr sollen die folgenden Zeilen nur 
von dem einen Posten des Betriebskontos handeln: von den Förder- 
und Lagervorrichtungen des Kesselhauses einer Kraftzentrale. Die 
in den Zeichnungen der Tafel 57 dargestellte Kohlen- und 
Aschentransportanlage, die von der Maschinen- und 
Dampfkesselfabrik Guilleaume Werke G. m. b. H. in Neu- 
stadt a. d. Haardt, Rheinpfalz, errichtet wurde, führt die Kohle 
den Kesselfeuerungen selbsttátig und ununterbrochen zu und entfernt 
die Asche in nahezu gleich automatischer Weise. 


Die mit dem Schiff ankommenden Brennstoffe werden durch 
den Greifer des am Kai aufgestellten Drehkranes K, Fig. 7, auf- 
genommen und durch jedesmalige Schwenkung des letzteren um 
180 Grad bei gleichzeitigem Anheben des Greifers über den Füll- 
trichter eines Drechwerkes gebracht. Dieses zermahlt die nach 
Öffnen des Greifers niederfallende Kohle auf geeignete Größe. Seinen 
Antrieb erhält es über ein Vorgelege von dem in der Verladehalle 
aufgestellten Elektromotor. Die zerkleinerten Kohlen fallen auf 
ein Förderband, das nach Fig. 16 in passenden Abständen von Rollen 
mit horizontaler Achse in seiner Mitte unterstützt und durch seitlich 
von diesen schräg stehende Rollen muldenförmig aufgebogen wird. 
Das rücklaufende Trum lastet darunter auf wagerecht gelagerten 
Rollen, so daß überhaupt nur rollende Reibung auftritt. Der An- 
trieb des Gurtes erfolgt von der Seite her, nach der hin gefördert 
wird, mittels einer auf der Welle q, Fig. 28, befindlichen Riemen- 
scheibe. Den Motor 1 für den Gurtantrieb erblickt man in Fig. 28, 
während der dort ebenfalls ersichtliche Elektromotor k zum Fahren 
dent, Auf der entgegengesetzten Seite, also an der Beladestelle 
befindet sich die mit Gewichtsbelastung ausgeführte Spannvorrich- 
tung, Fig. 15. An Einzelheiten erblickt man in Fig. 2 die Spann- 
welle; in Fig. 3 die Rückführwelle, Fig. 25 zeigt die Vorgelege- 
und Fig. 26 die Antriebswelle der Antriebsstation, Fig. 27 und 28, 
mit fahrbarem Bandtransporteur für Vor- und Rücklauf. 

Am Ende des oberen, ziehenden Trums angekommen. fällt die 
Kohle in die Transportschnecke M, Fig. 9, 29 und 30, deren aus 
Eisenblech hergestellte Schraubengänge auf eine starkwandige, ge- 
zogene, schmiedeeiserne Rohrwelle von 50 mm Durchmesser auf- 
gesetzt und vernietet sind. Die Welle ist an beiden Enden in guß- 
eisernen Schilden, Fig. 31 bis 33, gelagert und wird zeitweise von 
Hängelagern, Fig. 19, getragen, die sich auf die beiden Oberkanten 
des Troges stützen. Dieser selbst besteht aus Eisenblech, das oben 
durch wagerecht laufende gleichschenklige Winkeleisen versteift 
ist. Zur Unterstützung des Troges sind in bestimmten Abständen 
gußeiserne Stützen, Fig. 21, 34 und 35, verteilt. Der Spielraum 
zwischen Schnecke und Trog beträgt ca. 8 mm. 

Bei N in Fig. 10 entleert die Schnecke den Brennstoff in den 
in Fig. 4 ersichtlichen Schöpftrog eines senkrecht aufsteigenden 
Eimerwerkes, Fig. 4—6 u. 8—10. Die über verzahnte Endrollen 
geführte Ewartskette von 66,6 mm "Teilung hebt die Eimer bis zu 
dem schräg auf ein das Kohlenlager bestreichendes Transportband 
gerichteten Auslauf. Die Spannvorrichtung befindet sich im Schópf- 
trog. Der Antrieb erfolgt durch eine am Kopfende sitzende Riemen- 
scheibe mittels Zahnradvorgelege, Fig. 5. Wegen der unvermeid- 
lichen Staubentwicklung ist das Becherwerk mit einer Umkleidung 
aus Eisenblech versehen. 

Das Transportband O, Fig. 8, wirft die Kohlen an einer durch 
einen Abwurfwagen beliebig bestimmbaren Stelle in die Kohlen- 
behálter. Die Abwerfvorrichtung besteht aus zwei übereinander- 
liegenden Rollen, über die das Band in S-fórmiger Biegung geführt 
wird. Während so der Gurt an dieser Stelle in starker Krümmung 
zurückgeführt wird, fliegt das Fórdergut infolge des ihm innewohnen- 
den Beharrungsvermógens in seiner Richtung weiter und fällt in 
den unter dem Abwurfwagen befindlichen Kohlenbehälter. 

Durch Rinnen, Fig. 8—10, die von den Verteilungsbehäliern zu 
den einzelnen Feuerungen schräg herabführen, läuft die Kohle den 
letzteren zu. Die selbsttátige Rostbeschickung oder eine mechanische 
Kettenrostfeuerung trägt dafür Sorge, daß auch an dieser Stelle 
der kontinuierliche Brennstofftransport keine Unterbrechung erfährt. 

Die Asche und Schlacke jedes Kessels wird durch ófteres Öffnen 
einer den Aschenfall verschlieDenden Klappe in Wagen entleert, 
die in dem sich unter dem Heizerstand hinziehenden Kanal unter 
die Auslaufrinnen geschoben werden und die aufgenommenen Ver- 
brennungsrückstände in den Schópftrog des Eimerwerkes p. Fig. 8, 
bringen. Von diesem werden sie in den Fülltrichter Q gefórdert, 
der zeitweise in Abfuhrwagen entleert wird. 


Neuere Lagerkonstruktionen für Transmis- 


sionen. 
Von F. Wilcke. 
(Mit. Abbildungen, Fig. 290 u. 291.) 


Nachdruck verboten. 

Die Entwicklung der Motoren und Arbeitsmaschinen, vor allem 
aber die Einführung des Schnellbetriebes hat naturgemäß auch 
auf den Bau der Transmissionen befruchtend eingewirkt. Ganz 
besonders indes lassen sich bei den Lagern merkbare Fortschritte 
konstatieren. 

Noch vor wenigen Jahren galt das Original-Sellerslager 
als der vollkommenste Typus eines Transmissionslagers; denn nur 
das Sellerslager gewährte der Welle die Möglichkeit, sich etwas 
zu bewegen, und nur beim Sellers-Hángelager konnte die Welle 
innerhalb gegebener Grenzen hóher und tiefer eingestellt 
werden. Als man jedoch die Tourenzahl steigerte, stellte es sich 
heraus, daß das Sellerslager den höheren Anforderungen nicht 
gewachsen war. Deshalb machte sich seine Neukonstruktion nótig. 
die dann freilich Formen zu Tage fórderte, die mit dem Original- 
Sellerslager wenig, ja zum Teil gar nichts gemein hatten. 

Dazu kommt, daß die Transmission das Stiefkind 








des Betriebes ist. Wohl geht man bei der Montage sehr 
sorgfältig vor, wählt auch an sich tadellose Lager und Schmier- 
gefäße, aber die Behandlung im Betriebe läßt dann nahezu alles 
zu wünschen übrig. Wollte man dieser Behandlung Rechnung 
tragen. so müßten die modernen Lager folgenden Anforderungen 
genügen: sie müßten unter allen Umständen tadellos laufen, im 
Betriebe nahezu keine Schwierigkeiten bereiten, einen geringen 
Schmierverbrauch und fast gar keine Abnutzung haben; die er- 
forderliche „Pflege“ sollte so ziemlich gleich Null sein. 

Die modernen Transmissionslager suchen nun auch diesen 
Anforderungen zu entsprechen. Ihr Kennzeichen ist die Dauer- 
schmiereinrichtung, vermöge deren sie Wochen. ja Monate 
lang ohne neues Schmiermaterial im angestrengtesten Betriebe 
laufen können. Weiter unterscheidet man zwischen Lagern für 
schwere und leichte Wellen, sowie zwischen solchen für 
schnelllaufende und langsam laufende. Die letztere 
Unterscheidung verwischt sich jedoch von Tag zu Tag mehr; das 
Co 
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Fig. 290. Z. A.: Neuere Lagerkonstruktionen für Transmissionen. 


moderne Transmissionslager, mindestens in den später beschriebenen 
Konstruktionen, ist eben für beide Zwecke gleichgut zu ver- 
wenden. 

Bezüglich der Dauerschmiereinrichtung hat man zu unter- 
scheiden zwischen Lagern mit Bürsten -Schmiereinrichtung und 
solchen mit Schmierring, Kette, Filz oder Schwamm. 
Sämtlichen Typen ist der Öl- oder Schmiersack gemeinsam. 
der bei allen im Fuße des Lagers untergebracht ist, evt. auch nach 
beiden Seiten über ihn hinausragt. Frisches Öl kann ihm während 
des Betriebes zugeführt werden, wie anderseits aus ihm Öl samt 
etwa angesammeltem Schmutze jederzeit abgelassen werden kann 
— aus naheliegenden praktischen Gründen wird man aber das Reini- 
gen nur während der Ruhepausen vornehmen. 

Praktisch am zuverlässigsten ist augenscheinlich der 
Schmierring, .wenn er richtig ausgeführt wird; freilich 
sprechen auch viele Gründe für den Filz und die Kette. 

Die Bürstenschmiereinrichtung kennzeichnet sich 
dadurch, daß an der zu schmierenden Welle ein oder mehrere 
Bürsten aus feinen Metalldrähten schleifen. Sie führen das Öl an 
die Welle heran, die es bei ihrer Drehung mit nach oben nimmt, 
und so erfolgt die Schmierung der Lagerstelle. Ist das Öl schmutzig, 
so hört die Schmierzufuhr auf, weil sich dann die Bürsten ver- 
setzen. Daneben besteht der Übelstand, daß sich die Spitzen der 
durch Federn an die Welle angedrückten Bürsten abschleifen. 
Die entstandenen Metallspäne werden von der umlaufenden Welle 
mit in das Lager gerissen, oder setzen sich zwischen die ,.Bürsten- 
haare" und verunreinigen sie. 

Beim Schwamm und Filz treten ähnliche Übelstände auf. 
Beide ruhen gewöhnlich in einer Aussparung der unteren Lager- 
partie und saugen das Öl aus dem Sacke direkt, oder durch an- 
geknüpfte Saugfäden aus Wolle oder Filz oder Schwamm an. Ist 
es schmutzig. so versetzen sich die Poren des Schwammes oder 
Filzes und das Lager wird schlecht geschmiert. Unter Umständen 
versagt die Schmierzufuhr auch ganz. dann läuft sich der Zapfen 
warm und Schwamm oder Filz verkohlen. 

Immerhin ist aber die Schwamm- oder Filzschmierung der 
Bürstenschmierung überlegen, da bei ihr nicht die Gefahr besteht, 
daß Metallspäne zwischen Schale und Zapfen gelangen: es kann 
sich vielmehr selbst im ungünstigsten Falle nur um veraschte Filz- 
oder Schwammteilchen handeln. Schmutz kann bei Schwamm- und 
Filzschmierung überhaupt nicht an die Welle herantreten, wes- 
halb auch Lager mit Schmierfilzen im Eisenbahnwesen eine so aus- 
eedehnte Verwendung finden; im Transmissionsbau allerdings 
konnten sie bisher keine Bedeutung gewinnen. 


lager. 





Anders verhält es sich mit dem Kettenschmierlager. 
Dieses kam aus Amerika zu uns und fult auf der Anwendung einer 
über die zu schmierende Welle gehüngten unendlichen Kette. An 
deren Glieder hängt sich das Öl und wird von der Kette mit nach 
oben genommen. In dem Augenblicke, wo das betreffende Ketten- 
glied über die Welle hinwegläuft, löst sich das Öl ab und gelangt auf 
die Welle. Um die Leistung der Einrichtung zu erhöhen, nimmt 
man in neuerer Zeit statt der glatten Kettenglieder künstlich auf- 
gerauhte, weil die gerauhte Oberfläche das Öl besser überträgt 
als die glatte. 

Noch ausgedehnterer Anwendung als das Kettenschmierlager 
erfreut sich im Transmissionsbau das sogen. Ringsehmier- 
Wo große Kräfte zu übertragen sind, oder wo mit hohen 
Tourenzahlen gearbeitet wird, da ist es am Platze. 

Sein Kennzeichen ist der sogen. Schmierring (vgl. Fig. 290 
Wetzelsches Lager und Fig. 221 Lager vom Jacobi- Werk, 
Meißen usw.). ein Ring aus Messing oder Gußeisen, der genau 
wie die Kette, in den Schmiersack hineinreicht und von der Welle 
selbst getragen wird. Er hat die Aufgabe. das Schmiermaterial 
auf die Welle zu heben. Anfangs benutzte man nur blanke, ge- 
teilte Ringe, deren Hälften durch Scharnier und Vorstecker zu- 
sammengehalten wurden. Da es sich aber herausstellte, daß solche 
Ringe nicht zufriedenstellend transportierten. die Scharniereinrich- 
tung auch zu teuer war, so kam man auf den geteilten und 
durch einen umgelegten Draht zusammengehaltenen Ring. Diesem 
schlof sich der mit Draht lose umwickelte Schmierring an. und 
an dessen Stelle traten endlich der gewellte und der zwanglaufig 
geführte Schmierring. Damit ist nun eine gewisse Stabilität im 
Dau der Lager für schwere und leichte Wellen eingetreten. Die 
Ruhepause dürfte jedoch nur von kurzer Dauer sein. denn schon 
tauchen zwei neue Typen auf: das Rollen- oder Walzen- 
und das Kugellager. Letzteres hat seine Verwendbarkeit für 
den Transmissionsbetrieb bereits erwiesen: es beherrscht den Fahr- 
rad- und Automobilbau, also ein Gebiet, auf dem wohl die denkbar 
höchsten Anforderungen an das Lager gestellt werden. Ob es 


sich auch den Transmissionsbau erobern wird, muß die Zukunft 
lehren; noch steht seine diesbezügliche Ausbildung nicht auf der 
Höhe, doch wird man mit der Zeit gewiß dahin kommen, auch 
tadellose Transmissions-Kugellager zu bauen. 





Fig. 291. Z. A.: Neuere. Lagerkonstruktionen für Transmissionen, 

° Bevor wir auf die einzelnen Typen moderner Transmissions- 
lager selbst eingehen, sollen noch die allgemeinen Be- 
dingungen festgelegt werden, denen ein praktisch wertvolles 
Transmissionslager entsprechen muß. 

1. Welle und Zapfen müssen in ihrer ganzen Länge in der 
Lagerscheibe aufliegen. 

2. Der Spielraum zwischen Welle oder Zapfen und Schale 
soll gerade so groß sein, daß das Schmiermaterial zwischen beide 
eintreten kann. 

3. Die Abnutzung infolge Reibung muß sich durch bequeme 
Zufuhr von Schmiermaterial verhindern, mindestens aber auf ein 
geringes Maß herabdrücken lassen. 

4. Die Schmiereinrichtung muß während der Rotation der 
Welle oder des Zapfens zuverlässig wirken. 

5. Die Zufuhr der Schmiere soll in dem Augenblicke aufhören, 
wo die betreffende Welle still steht. 

6. Das Schmiermaterial darf, nachdem es gewirkt hat, nicht 
durch Abschleudern oder Abspritzen verloren gehen, sondern soll 
sich in Säcken oder Kammern ansammeln, um nach Reinigung 
wieder verwendet zu werden. 





7. Die konstruktive Ausführung des Lagers muß so beschaffen 
sein, daß sich die Wartung mit geringsten Kosten durchführen 
läßt; Lager, die einen Wärter erfordern, sind zu verwerfen. l 

8. Das Lager muß so eingerichtet sein, daß man sich jederzeit 
von seinem Zustande überzeugen kann. 

9. Das Lager soll sich ohne übermäßige Kosten aufs schnellste 
montieren und demontieren lassen. l 

10. Endlich muß es den Bewegungen der Welle wenigstens in 
seinen Schalen, innerhalb gegebener Grenzen folgen können. 

Die letzte Bedingung kann selbstverständlich nur bei leich- 
teren Wellenleitungen erfüllt werden, bei schweren Wellen ist 
von ihrer Durchführung abzusehen. Man darf das aber auch ruhig 
tun, da die Kurbelwellen, die Hauptwellen der Transmissionen usw. 
an und für sich schon so stark gewählt werden, daß eine Durch- 
biegung ausgeschlossen ist. Befürchtet man eine solche trotzdem, 
so rückt man die Lager entsprechend nahe aneinander. Die festen 
Schalen im Verein mit einem kräftigen Unterbaue machen 
das Lager stabil. 

Besteht Gefahr, daß die großen Gewichte im Verein 
mit hohen Umlaufzahlen das Heißlaufen des Lagers her- 
beiführen. so verwendet man gekühlte Stehlager 
mit breiten Füßen. (Fortsetzung folgt.) 


Antriebe und Ausrückungen 


von- der Maschinenfabrik Geislingen in Geislingen. 
(Mit Abbildung, Fig. 292.) 
Nachdruck verboten. 


I. 


Im Folgenden sollen einige dem Gebiete des Trans- 
missionsbaues entnommene Antriebe usw. der Maschi- 
nenfabrikin Geislingen beschrieben werden. 

So zeigt Fig. 292 die Verbindung eines 
Saug-Gasmotors von 500 PS. mit der Trans- 
missionswelle unter Zuhilfenahme einer Frik- 
tionskupplung. Man hat sich den Motor links 
stehend zu denken. Die Kurbelwelle a trägt ein Schwung- 
rad von 4,25 m Durchmesser und 380 mm Kranzbreite, 
das mit n=150 p. Min. rotiert. Hinter einem Steh- 
lager der aus Skz. 2 ersichtlichen Form mit Ringschmier- 
einrichtung sitzt auf der Schwungradwelle die eine Hälfte 
(c) der Kupplung. In deren Zahnrillen greifen die 
ebenfalls gezahnten Backen der Friktionsklótze e, der 
anderen Kupplungshälfte e. Diese kann mittels eines 
Ausrückers auf der Welle b verschoben werden und 
nimmt die Welle b mit, falls sie mit der Hälfte c ge- 
kuppelt ist. i 

Die Ausrückung umfaßt zunächst den Ausrückhebel f, 
dessen kurzer Arm am Bolzen i seinen Drehpunkt hat, 
während der andere von einer Mutter g auf der Spindel h 
erfaßt wird. Eine Drehung des Handrades auf der Spindel 
h verschiebt die Mutter g und damit die Stange f; die 
Bewegung überträgt sich durch eine Schelle d auf die 
Kuppelmuffe und wird von dieser an die Klötze e, weiter- 
gegeben. Da es im vorliegenden Falle nur darauf ankam, 
die praktische Gesamtanordnung zu zeigen, ist die Kupp- 
lung selbst nur angedeutet. Die Lager und die Ständer 
der Ausrückung sind hohl ausgeführt und auf den ge- 
mauerten Fundamenten durch Steinschrauben befestigt. 
Die Lager haben breite Füße mit Ölfangrinnen, um zu ` 
verhindern, daß Spritzöl in die Fugen des Fundamentes 
eintritt. 


Transmissionsanlagen 
_ ausgeführt von Gebr. Wetzel in Leipzig-Plagwitz. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 58.) 
Nachdruck verboten. 


I. 
Von den drei auf Tafel 58 in Verbindung mit einigen 
wichtigeren Details wiedergegebenen Transmis- 


sionsanlagen beansprucht die in Fig. 21 dargestellte 
ein ganz besonderes Interesse, sind bei ihr doch nahezu 
alle modernen Krafterzeuger zur Anwendung gekommen. 

‚Die Fig. 21 stellt den Hauptantrieb für eine Spin- 
nerei und elektrische Kraftzentrale dar, wobei mit 
Dampfmaschinen, Wasserturbinen, Elektromotoren und Dynamo- 
maschinen gearbeitet wird. 

Über einem Wasserlaufe hat die ausführende Firma Gebr. 
Wetzel in Leipzig-Plagwitz zwei Turbinen pp, aufgestellt, 
von denen die erste p bei n — 38 p. Min. 60 PS leistet und die Kraft 
durch Riemen an eine Welle n von n — 150 p. Min. abgibt. Die neue 
Turbine p, leistet bei n — 155 p. M. 90 PS und treibt dieselbe Welle n. 
Von dieser empfangen dann die in einem vom Turbinenhause O 
durch eine Mauer getrennten Raume N aufgestellten drei Elektrizi- 
tätsgeneratoren 00,0, ihren Antrieb. Die Dynamomaschinen o 
und وہ‎ beanspruchen 80, die dritte o, 60 PS; sie werden von der 
Welle n aus durch lange Riemen betütigt und sind auf ihren Grund- 
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platten in bekannter Weise horizontal zu verschieben, um so das 
Gleiten des Riemens zu verhindern. 

Die Welle n ist aus vier Teilen zusammengesetzt, die durch 
eine Zahn- und drei Reibungskupplungen der in Fig. 1, 14 u. 15 ge- 
zeichneten Art zusammengehalten werden. So ist man imstande, 
jeden Teil der Welle nach Bedarf auszuschalten. 

Am linken Ende sitzt im Raume P auf der Welle n ein konisches 
Rad, mit dem ein gleiches auf der Transmission q kämmt. Noch 
im Turbinenhause O sitzt auf der Welle n eine Seilscheibe n, für 
den Antrieb der Transmissionen in der sogen. alten Spinnerei. 

Das rechte Ende der Welle n trägt außer Fest- und Los- 
scheibe zum Antriebe Ser Dynamomaschine o, eine Scheibe, die 
durch Riemen mit einer Scheibe auf der Welle m im Maschinen- 
hause M im Eingriffe steht. Die Welle m läuft mit 300 Touren in 
der Minute um und treibt durch die Seilscheibe m, die Wellen in 
der neuen Spinnerei; sie selbst aber empfängt ihre Rotations- 
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Fig. 272. ሯ A.: Antriebe und Ausrückungen. 


bewegung von der Zweifach-Expansions-Ventildampfmaschine im 
Saale M. Diese macht. 100 Touren i. d. Min. und leistet norm. 300 PS. 

Die Verbindung der Welle m mit der Welle n ermóglicht es, 
gegebenenfalls auch die Dampfmaschine im Saale M noch auf die 
Dynamomaschinen und die Welle q zur Wirkung zu bringen. 

Endlich hat auch die Welle q einen unabhängigen Antrieb in- 
sofern, als sie von einer im Maschinenraume Q liegenden ein- 
zylindrischen 75 PS Dampfmaschine durch Zahnráder angetrieben 
werden kann. Die Welle q an sich treibt dann außer den Ma- 
schien den Elektromotor rim Raume P. Kupplungen ermög- 
lichen auch in diesem Falle das Ausrücken der einzelnen Teile 
des Wellenstranges q. Man kann also beispielsweise den Elektro- 
motor ganz nach Belieben von der Reserve-Dampfmaschine s im 
Raume () oder von der Welle n aus treiben usw. 
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Den Hauptantrieb einer Spinnerei und We- 
berei, deren Hauptbetriebs-Dampfmaschine 3000 PS leistet, zeigen 
die Fig. 5—9 der Tafel 58. 

Die Betriebsmaschine ist im Raume M aufgestellt und macht 
65 Touren in der Minute; ihr Seilscheibenschwungrad betätigt die 
Wellen der verschiedenen Geschosse durch 47 je 50 mm starke Seile, 
die sämtlich in einem Seilschachte S laufen, der sich durch alle 
Geschosse des Gebäudes erstreckt und es im Verein mit den Luft- 
schächten L L, der Länge nach in zwei Teile zerlegt. 

Von dem Schwungrade sind nachstehende Seilzahlen abgeleitet: 

I. 9 Seile nach der Welle q im zweiten Obergeschoß. 
PS = 400; n= 200 p. Min. 

11. 11 Seile nach der Welle p im ersten Obergeschoß. 
PS = 560; n= 200 p. Min. 

111. 16 Seile nach der Welle s im dritten Obergeschoß. 

| PS = 675; n= 250 p. Min. 

IV. 2 Seile — Reserve! 

V. 8 Seile nach der Welle r im dritten Obergeschoß. 
PS = 300; n = 330 p. Min. 

VI. 3 Seile nach der Welle t im ersten Stockwerk. 
"PS = 90; n= 160 p. Min. 

Von der Welle p (II) erhält die Welle n inr Erdgeschoß (vgl. 
Fig. 5 u. 6) ihren Antrieb und von der letzteren wiederum wird 
die Vorgelegewelle o für die Ventilatoren am Fuße der beiden Luft- 
schächte betätigt. 

Sämtliche Wellen eind im Seilschachte und daneben auch wieder 
in den Wänden sicher gelagert; wo es erfordefich ist, hat man 
die Lager auf besondere Traggerüste gestellt. Das erforderliche 
Tageslicht dringt durch das verglaste Dach und vom Maschinen- 
hause aus in den Seilschacht ein. 

Die dritte Transmissionsanlage auf Tafel 58 stellt 
die Kraftverteilung in einer mechanischen Baumwoll- 
weberei mit 600 Webstühlen und einem Gesamt-Kraftverbrauch 
von 160 PS. dar (Fig. 18---20). 

Die betr. Fabrikanlage ist ein sogen. Hallenbau ganz aus 
armiertem Beton und umfaßt den Websaal W mit Seilgang, das 
Kesselhaus K und Maschinenhaus M. Die letzteren beiden sind 
durch eine Fahrbahn vom Websaale getrennt. Die Transmissions- 
lager sind im Saale W an die in armiertem Beton ausgeführte 
Dachkonstruktion gehängt, zu welchem Zwecke bei Ausführung 
des Baues Schrauben an geeigneten Stellen mit einbetoniert sind. 

Die Antriebe der einzelnen Wellenstränge liegen in einem sogen. 
Seilgange, der sich nach Fig. 19 und 20 als Anbau mit Sequin- 
Knobelschen Satteldachoberlichtern darstellt. 

Die Betriebsdampfmaschine im Maschinenhause M von nom. 
200 PSe treibt durch Seile eine bei m auf einer eisernen Brücke 
. untergebrachte Vorgelegescheibe; deren Welle übermittelt die Kraft 
einer Welle n, und von dieser empfangen dann vier andere Wellen 
im Seilgange ihre Bewegung. Von diesen treibt die Welle o als 
Hauptwelle die drei anderen Nebenwellen 4, 5, 6. während 1, 2 
und 3 Nebenwellen für n sind. Die Welle o überträgt die er- 
haltene Bewegung auch noch an die dritte Hauptwelle p. von der 
wieder die Nebenwellen 7, 8 und 9 und die Welle q betätigt wer- 
den, die ihrerseits die Nebenwelle 10 treibt. Die Wellen nopq und 
1—10 laufen mit 200, das Vorgelege m mit 250 Touren i. d. Min. 

Alle in der direkten Verlángerung der Hauptantriebe liegenden 
Wellenstränge sind mittels Reibungskupplungen ein- und ausrück- 
bar, während die durch Riemen angetriebenen Wellenstránge 1—10 
durch Fest- und Losscheiben ausrückbar gemacht sind. Es ist 
somit móglich, jeden Wellenstrang für sich in und aufler Betrieb 
zu setzen, ohne störend auf den Gang der anderen Stränge einzu- 
wirken. Diese Móglichkeit wird in verschiedenen Bezirken Deutsch- 
lands von den betreffenden Behórden zur Bedingung gemacht, zum 
mindesten wird eine Ausrückvorrichtung verlangt, mit deren Hilfe 
sich sämtliche Transmissionsstränge eines Saales zusammen still- 
setzen lassen, ohne daß die die Kraft erzeugende Maschine mit 
stillgesetzt werden müßte. 

Da die Betriebsdampfmaschine, die, wie man aus Fig. 20 er- 
kennt, nach der anderen Seite zu noch Kraft nach einem Hochbau 
abgibt, zu weit von dem ersten Hauptantrieb der neuen Weberei 
wegliegt, um direkt antreiben zu können, und außerdem noch darauf 
Bedacht zu nehmen war, daß ein Kohlenwagen unter den Seilen 
durchfahren kann, so mußte das erwähnte Zwischenvorgelege m 
eingeschaltet werden, das auf einem dicht neben dem Schornstein 
stehenden schmiedeisernen Gerüst angeordnet ist, weil nach bau- 
polizeilicher Bestimmung an Schornsteinen keine Tragkonstruktionen 
für Transmissionen usw. befestigt werden dürfen. 

Die Riementriebe sind folgendermaßen bestimmt worden: 

Der Scheibendurchmesser wurde mit 1200 mm angenommen. 
716200 - N 

n.r 
eine Umfangskraft von 72 kg, welche die Riemen übertragen müssen. 
Die übliche Beanspruchung von Ledertreibriemen beträgt 12,5 pro 





Bei den Antrieben für je 12PSergibt dies nach der Formel: p= 





qcm; esergibt sich demnach ein Riemenquerschnitt von - ia S = 5,76 qcm. 
Bei einer Riemenstärke von 0,6 cm ergibt sich somit eine 
2 — 96 mm, und die Riemen wurden mit einer 


Breite von 100 mm ausgeführt. 
(Fortsetzung folgt.) 


Hölzerne Riemenscheiben 


von Carl Ludw. Flemming, Holzwarenfabrik in Globenstein i. Sa. 
(Mit Abbildungen, Fig. 293—290.) 


Naclidruck verboten. 

In den letzten Jahren finden die hólzernen Riemenscheiben 
an Stelle der schwereren Gußeisenscheiben immer mehr Aufnahme, 
weil sie diesen gegenüber bei sachgemäßer Ausführung manche 
Vorteile besitzen. Am auffallendsten ist der Gewichtsunterschied 
zwischen den beiden miteinander im Wettbewerb stehenden Aus- 
führungen; denn die hölzerne Scheibe ist bis zu etwa 800% leichter 
als die guBeiserne von gleichem Durchmesser und derselben Breite: 
eine zweiteilige hólzerne Riemenscheibe von 200 mm Durchmesser 
und 160 mm Kranzbreite wiegt z. B. 2.5 kg gegenüber den 12,5 kg 
einer ebenso großen und breiten Gufeisenscheibe, und das Gewicht 
einer Scheibe von 1500 mm Durchmesser und 500 mm Breite in 
Holz betrágt 161 kg gegenüber 534 kg der Ausführung in Eisen. 
Diese Gewichtsverringerung gestattet bei Neuanlagen eine Ver- 
minderung der Wellenstärke und der Zahl der Lager. Da man zu- 
dem in manchen Betrieben die Erfahrung gemacht hat. daß der 
Riemen auf der hölzernen Scheibe besser durchzieht als auf der 
guDeisernen und nicht gleitet, und man es auch als Vorteil schátzt, 
daß die geteilte Holzriemenscheibe sich durch Anziehen einiger 
Schrauben ohne weiteres auf der glatten Welle, also ohne Keil 
oder dergl. bequem und leicht befestigen läßt, so ist es wohl ver- 
ständlich, daß dieses wichtige, anfangs mit Mißtrauen aufgenommene 
Element immer mehr an Beliebtheit gewinnt. 
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Fig. 295. Aug, 296. 
Fig. 293—296. Z. A: Holxerne Riemenscheiben, 


Die Ausführung der Holzriemenscheiben hat sich in verhält- 
nismäßig kurzer Zeit zu einer recht vollkommenen herausgebildet. 
Die Hauptschwierigkeiten, die anfangs der Verwendung des Holzes 
entgegenstanden: das Verziehen und die schwierige Herstellung 
genau runder Scheiben, können längst als überwunden gelten. Die 
Grundbedingungen sind allerdings: Wahl eines geeigneten Materiales 
und sachgemäße Ausführung. Die Holzwarenfabrik Carl Ludw. 
Flemming in Globenstein, Post Rittersgrün in Sachsen, 
stellt den Kranz ihrer Holzriemenscheiben aus dem zu diesem Zweck 
besonders geeigneten Pappelholz her, und zwar in der Weise, dab 
zuvor zurechtgeschnittene, genau gleich starke Segmente wie ein 
Backsteinverband aneinander gelegt, miteinander verleimt und ver- 
bunden werden. so dal) ein starres Ganzes entsteht, das sich unter 
der Wirkung der äußeren Einflüsse, wie Feuchtigkeit oder dergl.. 
nicht verändert. Die Arme sind aus hartem Holz gefertigt, gehen 
ganz durch den Kranz hindurch und sind ebenfalls in festen Verband 
mit den Kranzsegmenten gebracht. Bei dieser Anordnung behält 
der Kranz überall seine volle Stärke und wird nicht durch Dübel- 
löcher, Nuten usw. geschwächt. 

Riemenscheiben bis 225 mm Durchmesser werden voll, d. h. 
ohne Arme, aus einer Anzahl Scheiben hergestellt und erhalten, 
wenn die Maßverhältnisse es gestatten, im Innern einen auf die 
Welle zu klemmenden eisernen Mitnehmer. 





Größere Scheiben erhalten je nach ihrem Durchmesser und 
entsprechend der zu übertragenden Kraft verschiedene Anordnungen 
der Arme, z. B. eine solche wie sie die Fig. 296 zeigt. 

Von besonderen Anordnungen seien als Beispiele noch die in 
Fig. 294 abgebildete konische Riemenscheibe sowie die Stufen- 
scheibe, Fig. 295, und die schmale Flanschenscheibe mit einem 
Rand, Fig. 293, erwähnt, doch ist damit das Gebiet der Holzriemen- 
scheiben keineswegs erschöpft, da man zurzeit auch Spezialscheiben 
zum Überdecken von Kupplungen, Rillen- und Seilscheiben u. a. m. 
aus Holz anfertigt. 


Berechnung der Transmissionsanlage für eine 
Tonplattenfabrik. 


Von Ing. E. Graf. 
(Mut Abbildung, Fig. 297.) 
Nachdruck verboten. 

Die Vermahlungsstation einer Tonplatten- 
fabrikerfordert die Aufstellung der nachstehend aufgezühlten 
Maschinen und zwar in der aus Fig. 297 ersichtlichen Grup- 
pierung. aus der auch die zweckentsprechende Anordnung der 
Transmission zu ersehen ist. 

Zur Aufstellung sollen gelangen: 

1. Eine Gleichstrom-Dynamomaschine A für Deleuchtungszwecke, 
von 14 PS Kraftbedarf, n — 1200 Umdrehungen p. M. mit einer 
Antriebsscheibe von 150 mm Durchinesser und 200 mm Breite. 
Um die Dynamo während des Betriebes beliebig ein- und aus- 
rücken zu können, wird die treibende Riemenscheibe auf der 
Transmission als Schubkeilkupplung ausgebildet. deren Konstruk- 
tion im weiteren Verlauf der Berechnung noch erläutert wird; 

2. zwei größere Trommelmühlen B mit einfachen 
Zahnrädervorgelegen, von je 11 PS Kraft- 
bedarf, n = 85 Touren der Vorgelegewellen, 
mit Riemenscheiben fest und lose von 1200 mm 
Durchm. und 210 mm Breite; 

3. eine kleinere Trommelmühle C mit direktem 
Antrieb, von 4!/, PS Kraftbedarf, n = 35 
Touren p. M. mit fesier und loser Riemen- 
scheibe, 1400 mm Durchm. und 175 mm Breite; 

4. ein liegender Tonschneider D von 8 PS Kraft- 
bedarf, n — 120 Touren p. M. der Vorgelege- 
welle, mit fester und loser Riemenscheibe von 
800 mm Durchm. und 165 mm Breite; 

5. zwei Kollergänge E, 1700 mm Läuferdurch- 
messer, 400 mm Läuferbreite, von je 10 PS 
Kraftverbrauch, n == 70 Touren der Vorge- 
legewellen mit festen und losen Riemenschei- 
ben, 1500 mm Durchm. und 185 mm Breite; 

6. ein Kollergang F, 1200 mm Läuferdurch- 
messer, 300 mm Läuferbreite, von 6 PS Kraft- 
bedarf, n — 100 Touren der Vorgelegewelle 
mit fester und loser Riemenscheibe von 1000 
mm Durchm. und 145 mm Breite; 

7. ein Exhaustor G von 4!/, PS Kraftverbrauch, 
n — 850 Touren p. M. mit einer Riemen- 
scheibe von 250 mm Durchm. und 100 mm 
Breite ; 

8. ein Vorbrecher H von 6 PS Kraftbedarf, 
n== 200 Touren p. M. mit fester und loser 
Riemenscheibe, 650 mm Durchm. und 135 
mni Breite. 

Außer dem Krafttetrieb der genannten Ma- 
schinen ist noch mit einem Drahiseiltrieb zu 
rechnen, der in das benachbarte Fabrikgebáude 
15 PS übertragen soll. Für kleine Rührwerke. 
Elevatoren und Transportschnecken ist schließ- 
lich noch ein Kraftbedarf von 10 PS zu berücksichtigen. so daß dann 
die gesamte übertragbare Kraft N — 110 PS ergibt. 

Zur Aufstellung kommt eine Kompoundmaschine mit Konden- 
sation von 370/580 Zylinderdurchm., 700 mm Hub, n — 90 Touren, 
die bei 9 At absol. Admissionsspannung bei 7% red. Füllung = 100 
und 10% red. Füllung — 135 PS. leistet. 

‘Wenn die Maschine bei der ökonomisch günstigsten Füllung 
von 7% nur 100 PS leistet, so läßt sich dies damit motivieren, daß 
die angegebenen Kraftleistungen der einzelnen Maschinen schon 
reichlich genommen sind, und es wohl kaum vorkommen dürfte, 
daß alle Maschinen zu gleicher Zeit mit der größten Leistung be- 
ansprucht werden. 

Das Schwungrad der Dampfmaschine hat einen Durchmesser 
von 3800 mm und ist als Hanfseilscheibe ausgebildet. 


Berechnung des Hanfseiltriebes. 


Wählt man für die Transmission als passende Tourenzahl 
n — 170, so ergibt sich die Gegenscheibe zum Seilschwungrad mit 
doce D D መብ 
De 170 
und mit Berücksichtigung eines Geschwindigkeitsverlustes durch 
Seilgleiten, soll er d=2,00 m genommen werden. 








einem Durchmesser 


185 


Der Hanfseiltrieb soll für die Übertragung von አ == 135 PS 
berechnet werden. 
Die Seilgeschwindigkeit beträgt in der Sekunde 


Dan 3,8۰3,14۰ 0 
ven a EE 

folglich die zu übertragende Umfangskraft 
Denn 565,3 ص‎ 566 kg. 





V 17,91 
Werden Haufseile von 8 = 5 cm Durchmesser gewählt, so über- 
trägt ein Seil bei mäßiger Beanspruchung die Kraft 
ሀ= 4,5 . 5: = 4,5 . 5: = ص‎ 113 kg 
und die erforderliche Anzahl der Seile wird demnach 


(Fortsetzung folgt.) 





Ledertreibriemen 
von Chas. A. Schieren & Co. in New York und Hamburg. 


Nachdruck verboten. 
Es wird noch immer häufig genug der Fehler gemacht, daß der 
Fabrikbesitzer seine Treibriemen nach der Dicke kauft. Das ist 
aber unbedingt fälsch, wie bereits Professor C. B ach an der Kgl. 
Techn. Hochschule zu Stuttgart in seinem bekannten Werk ,,Die 
Maschinen-Elemente, ihre Berechnung und Konstruktion“ aus- 


führt: ,,Seitenriemen würden einen größeren Querschnitt ergeben, 
ohne daß ihnen jedoch eine größere Belastung zugemutet werden 
dürfte. 


Die Güte des Mittelrückenleders aus Ochsenhäuten steht 
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Fig. 297. Z. A.: Berechnung der Transmissionsanlage für eine Tonplattenfabrik, 


eben höher. Das Leder edler Rassentiere pflegt weniger dick und 
doch als Treibriemen gleich leistungsfähig zu sein. — Man kann 
durch übertriebene Schwellung sehr dickes Leder herstellen, dann 
auch die Zellen durch Gerbmaterial so vollstopfen, daß sich solch 
schwammiges Leder fest und kernig anfühlt, für Riemenzwecke 
ist dieses Verfahren aber ebenso wenig zu empfehlen, wie die 
Gewichtsvermehrung durch Traubenzucker, Schwerspat und andere 
Kniffe. Es geschieht solches lediglich, um den Preis nach Dicke 
oder Gewicht niedrig erscheinen zu lassen. Aus dem Vorstehenden 
folgt, daB es — wenigstens im allgemeinen — nicht zutreffend 
ist, die Widerstandsfähigkeit dicker Riemen im Verhältnis ihrer 
Stärke größer anzunehmen.“ Bewährte Firmen werden natürlich 
auch niemals das Leder künstlich schwellen oder beschweren. Die 
Firma Chas. A. Schieren ደ Co. in New-York und Ham- 
burg verwendet zur Herstellung ihrer Riemen nur Rückenbahnen. 
Das Leder wird in der eigenen Gerberei der Firma ausschließlich 
mit Eichenlohe nach dem alten langsamen Verfahren gegerbt. 
Einfache Riemen werden in einer Stärke von 5 bis 6 mm, doppelte 
in einer solchen von ca. 10 mm geliefert. Daß die Doppelriemen 
nicht doppelt so stark sind als die einfachen, erklärt sich daraus, 
daß zur Anfertigung eines Doppelriemens die Innenflächen der 
beiden Riemenbahnen egalisiert werden müssen. damit man zwei 
gleichmäßige ebene Flächen bekommt: denn nur solche lassen 


sich durch Zement dauerhaft miteinander verbinden. Beim Egali- 
sieren verliert das Leder in der Dicke, und dadurch entsteht die 
verhältnismäßig geringere Stärke der Doppelriemen im Vergleich 
zu den einfachen. 

Während man als größte Breite für einfache Riemen nicht 
mehr als 600 mm annehmen kann, ist die Breite für doppelte und 
dreifache Riemen unbeschränkt. Die einzelnen Riemenenden wer- 
den dann in zwei oder mehr Lagen stumpf gegeneinander gestoßen 
oder mit ihren Abschrägungen übereinander gelegt und verkittet. 
Als geringste Breite einfacher Flachriemen kann man wohl 10 mm 
ansehen. Für noch geringere Breiten kommen die sogenannten 
Kordelriemen und die bis zu 2 mm starke massive Rundschnur in 
Frage. Die gangbarsten Breiten sind für 

einfache Riemen 30 bis 150 mm, 
doppelte Riemen 75 bis 200 mm. 

In der Herstellung von Riemenverbindungen wird oft 
in geradezu unverantwortlicher Weise dadurch gesündigt, dal) die 
beiden Enden in voller Stärke übereinander gelegt und durch Näh- 
riemen miteinander. verbunden werden. Dadurch entsteht eine 
sehr plumpe und doppelt dicke Verbindungsstelle, die jedesmal, 
wenn sie über der Scheibe steht, einen Ruck verursacht und 
damit dem Riemen wie der Maschine zum Schaden ist. Die 
beste und sicherste Verbindung besteht darin, dal man die 
Riemenenden abschärft und alsdann zusammenleimt, so daß 
der Riemen an der Verbindungsstelle nicht stärker ausfällt, 
als er im Durchschnitt ist. Dadurch erlangt man einen ruhigen 
und gleichmäßigen Lauf und vermeidet jedes Stoßen und Schlagen 
des Riemens. Vor allem bei Dynamoriemen ist diese Verbindungs- 
art beliebt, weil gerade bei diesen auf einen ruhigen und gleich- 
mäßigen Gang das größte Gewicht gelegt wird. Ein bewährtes 
Verfahren besteht auch darin, dal} man die Riemenenden abschrägt, 
vorlocht, übereinander legt und durch Binderiemen mi.einander 
verbindet. Hierbei ist aber vor allem darauf zu achten. daß die 
Enden abgeschrägt und nicht, wie es fast allgemein üblich 
ist, stumpf übereinander gelegt werden, da sonst ein Stolen des 
Riemens unausbleiblich ist. Eine weitere, hauptsächlich in Amerika 
zur Anwendung kommende Methode besteht darin. daß die stumpfen 
Enden aneinandergelegt. entsprechend vorgelocht und durch Binde- 
riemen verbunden werden. Die Löcher der beiden Riemenenden 
sind dabei gegeneinander versetzt. Bei schmaleren Riemen bis 
zu 8) mm verwendet man bei langsamem Trieb zweckmäßig so- 
genannte Riemenverbinder, von denen sich ,,Harrys"- sowie ,.Zick- 
Zack“-Verbinder sehr gut bewährt haben. 

Die richtige Behandlung des Riemens ist von größter 
Wichtigkeit, da sie namentlich seine Lebensdauer beeinflußt. Auch 
ein Lederriemen verlangt seine Nahrung, die ihn nicht zu einem toten, 
starren Körper werden läßt, sondern ihm die nötige Geschmeidig- 
keit gibt. Ungefettete Riemen werden mit der Zeit hart und brüchig. 
Deshalb ist der in Betrieb befindliche Riemen von Zeit zu Zeit 
mit einem nassen Lappen oder mit einer Bürste anzufeuchten und 
auf der Laufseite (Doppelriemen auf beiden Seiten) gründlich mit 
einem Fett einzureiben, das weder Harz noch irgendwelche mine- 
ralischen Bestandteile enthält. Die genannte Firma stellt zu solchem 
Zweck ihren ,,Schierens belt dressing" aus den gleichen Bestand- 
teilen her, die nach dem Gerben zum Fetten des Riemenleders 
am Erzeugungsort verwendet werden. 

Für Betriebe, in denen die Riemen in direkte Berührung mit 
Wasser kommen, wo man deshalb vielfach Gummi- und Balata- 
riemen verwendet, erzeugt die genannte Firma ihre ,, Duxbak- 
Riemen“, auf die Wasser keinen Einfluß ausübt. 

Weil der gewóhnliche Riemenkitt sich lóst, wenn der Riemen 
der Feuchtigkeit ausgesetzt wird, das Nähen mit Nähriemen die 
Ledertreibriemen dagegen sehr schwächt, ist es von großer Wich- 
tigkeit, einen Zement zur Hand zu haben. der von Nüsse nicht 
angegriffen wird. Einen solchen Zement herzustellen ist der Firma 
Schieren gelungen, die ihre sämtlichen Riemen mit diesem neuen 
Zement kittet. also wicht näht. ' | 


Leerlaufbüchse, Leerlaufscheibe und 
Ankerplatten 


von J. G. Kayser in Nürnberg. 
(Mit Abbildungen, Fir. 298 u. 299.) 
I. Nachdruck verboten. 

Für das tadellose Laufen der Leer- oder Los-Riemenscheiben 
ist eine gut geschmierte Laufstelle erste Bedingung. Diese aber 
läßt sich nur schaffen durch Anwendung sog. Leerlaufbüchsen oder 
durch entsprechende konstruktive Durchbildung der betr. Losscheibe selbst. 
Die von J. G. Kayser in Nürnberg cingeführte Leer- 
laufbüchse arbeitet mit selbsttätiger Ölzirkulation und gewährt 
im Vertikalschnitt das Bild Fig. 2:5. Auf die Welle wird eine 
Büchse i geschoben und mittels einer Stellschraube e fixiert. Die 
Büchse trägt nahe dem vorderen und hinteren Ende je eine M-for- 
mige Nut. die ihre Fortsetzung in einer entsprechenden Ringnut 
der Hülse b findet. Die letztere erweitert sich in der Partie, die 
aus der Nabe der Riemenscheibe herausschaut, sackartig und bietet 
ebenda dem Ölfänger d Raum zur Bewegung. Ein festgeschraubter 
Deckel b, verhindert das Ausflieben des Öles und enthält gleich 














der Hülse b selbst vier Bohrungen, in denen das Öl den eingangs 
erwähnten Ringnuten zufließen kann. Der Olfanger d wird durch 
einen mit einhalbzölligem Gewinde versehenen Fortsatz an der 
Büchse c festgehalten und führt durch eine zentrale Bohrung im 
Zapfen der Olnut in der Büchse c das Schmiermaterial zu. 
Büchsen dieses Typs werden für Wellen von 30 bis 100 mm 
Durchmesser für eine Aufkeillänge von 60 bis 400 mm ausgeführt. 
Neben den Leerlaufbüchsen führt die genannte Firma auch 
Leerlaufscheiben aus, deren Naben zugleich die Ölgehäuse 
darstellen. Eine derartige Nabe gewährt im Vertikalschnitt das 
Bild Fig. 299, d. h. sie besteht aus zwei eigenartig gestalteten 
Deckeln b b,, welche sich mit den in sie eingebauten Schleifringen 
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Fg. 298. 





Fig 298 u 209 Z. A.: ‚Leerlaufbüchse, Leerlaufscheibe 


und Ankerplatten. 
Fig. 299. 


auf die Leerlaufbüchse c aufsetzen und das Armkreuz an dessen 
Ringe a erfassen. Die Büchsc c ist durch eine Stellschraube e 
auf der Welle fixiert und trägt den Ölfänger d. Der Gewinde- 
fortsatz dieses letzteren enthält eine 6 mm weite Bohrung. durch 
welche das Schmiermaterial der Schmiernut in der Büchse ¢ zuflieiX. 
Bei f befindet sich an dem einen Deckel eine Schraube, durch 
welche Öl eingefüllt und abgelassen werden kann. 

Scheiben dieser Art werden für Riemen von 60, 100, 159. 
200, 250, 300 und 400 mm Breite und mit Bohrungen von 30 bis 
100 mm ausgeführt. 
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Stählerne Riemenklammer 


von J. B. Stone & Co. in London. 


(Mit Abbildung, Fig. 300.) 
Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 30) dargestellte Rie men klam mer. die von 
der Firma J. B. Stone & Co. in London, E. C., hergestellt 
wird, besteht aus. zwei Teilen mit vielen. in zwei Reihen rechen- 
artig an einem Steg sitzenden langen und zugespitzten Zähnen. 

Bei der Verbindung zweier Riemen wählt man die für die be- 
treffende Riemenbreite passende Klammern aus. die 3 bis 6 mm 
kürzer ist als diese, biegt darauf die beiden Zahnreihen so 
weit auseinander, daß sie die Riemenstärke zwischen sich aufnehmen 
können, bewegt zwei so vorgerichtete Klammern in der in Fig. 300 
gezeigten Weise gegeneinander, bis die beiden Stege sich berühren. 
wobei die Zähne je zweier Känme sich kreuzen. und stößt die 
beiden zuvor gerade abgeschnittenen Riemenenden gegen die wie 





300. 


Stiihlerne Diemenktammer. 


Fig. 


ein Scharnier wirkenden Stege. Nachdem man die Zähne leicht 
in das Leder eingedrückt hat, so daß die Verbindung provisorisch 
hält, legt man die Verbindungsstelle auf eine Eisenplatte, den 
Schraubstock oder sonst eine harte Unterlage und treibt die Zähne 
mit dem Hammer ganz in den Riemen ein, unter ständigem Hin- 
und Hergehen des Hammers. Die auf die Unterlage auftreffenden 
Zähne biegen sich auf ihr nach innen um, so daß eine durchaus 
feste Verbindung entsteht. Auf diese Weise kann man einen 
10 cm breiten Riemen in weniger als zwei Minuten verbinden. 

Diese Art der Verbindung wahrt dem Riemen volle Gelenkig- 
keit und hindert keineswegs, ihn auch auf der anderen Seite 
laufen zu lassen. 
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Saug-Gasmotorenanlage 


ausgeführt von der Motoren-Fabrik Oberursel Akt.-Ges. 
in Oberursel. 


(Mit Abbildungen, Fig. 301—303) 
Nachdruck verboten. 

Die Saug-Gasmotorenanlagen der Motoren- 
Fabrik Oberursel Akt - 0 .و ع‎ in Oberursel bei Frank- 
furt a. Main bestehen aus folgenden Teilen: Dem Gaserzeuger, 
der verbindenden Rohrleitung, dem Koksreiniger nebst Gassammel- 
topf und Vorlage und dem Motor. 

Der Gaserzeuger basiert hinsichtlich seiner Wirkungs- 
weise auf dem bekannten Verfahren: einen mit Wasserdampf ge- 
sáttigten Luftstrom durch eine glühende Anthrazitschicht zu 
schicken, um so den Sauerstoff der Luft mit dem Kohlenstoff des 
Brennmaterials auf dem Roste Kohlensäure bilden zu lassen. Die 
Kohlensäure tritt in die oberen Brennstoffschichten ein und wird 
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Fig. 301. 


dort nahezu vollständig zu Kohlenoxyd reduziert. Gleichzeitig 
zersetzt sich auch der Wasserdampf, und als Endprodukte d. h. als 
„Kraftgas‘“ treten Kohlenoxyd und Wasserdampf auf. Diesen sind 
als indifferente Gase naturgemäß Stickstoff und Kohlensäure bei- 
gemengt. 

Die zur Durchführung dieses Prozesses erforderlichen Apparate 
suchte die Motorenfabrik Oberursel so einfach als móglich auszu- 
gestalten, womit sie gleich noch den Vorteil erreichte, daß die 
Bedienungs- und Instandhaltungskosten auf ein geringes Maß herab- 
gedrückt wurden. 

Der Gaserzeuger b, Fig. 303, Skz. 1, selbst unterscheidet 
sich in seiner Bedienung, wie auch in seinem Äußeren kaum von 
einem Zimmerdauerbrandofen. Er besteht aus einem in Chamotten 
erstellten Schacht, welcher durch eine Flugascheisolierung, die 
zwischen den Schacht und den Blechmantel eingebracht ist, móg- 
lichst gegen Wärmeausstrahlung geschützt ist. Über dem Schacht 
ist eine teilweise mit Wasser gefüllte Verdampfungsschale c an- 
geordnet, in welcher der zur Bildung des Kraftgases benótigte 
Dampf unter dem Einfluß der strahlenden Wärme der glühenden 
Kohlen und der Hitze der abziehenden Gase sich bildet. Der innere 
Mantel dieser Schale in Verbindung mit einer zylindrischen Fort- 
setzung b, desselben dient zur Aufnahme des Brennstoffvorrates 
und wird durch einen Fülltrichter b, unter Verschluß gehalten. Der 
Verschluf ist ein doppelter und verhindert beim Nachfüllen von 
Brennmaterial den Zutritt der Luft und somit eine Verschlechterung 
des erzeugten Gases. Die Verdampfungsschale c steht auf der 
einen Seite durch den Stutzen 1 mit der Athmosphäre auf der an- 
deren durch eine Rohrleitung d, in die ein Hahn 1 eingebaut ist, 
mit dem Aschenkasten e des Generators in Verbindung. Ein am 
Verdampfer seitlich angebrachter Rohrstutzen g leitet die Gase 
in der Pfeilrichtung in die Vorlage m,. 





Die Gasbildung erfolgt unter dem saugenden Einflusse des Motor- 
kolbens, indem sich die Ansaugwirkung, welche in der Saugperiode 
auftritt, durch die Apparate n, q, m und die sie verbindenden Rohr- 
leitungen bis in den Aschenraum e und durch Hahn 1 nach der 
Verdampfungsschale c fortpflanzt. Durch den entstehenden Unter- 
druck tritt Luft in den Stutzen l, streicht über das in der Ver- 
dampfungsschale c befindliche Wasser hinweg und schwängert sich 
dort mit Dampf. Das entstandene Gemenge tritt durch die Rohr- 
leitung in den Aschenkasten und dann durch den Rost in die glühende 
Brennstoffschicht, wo es nach dem eingangs erwähnten Verfahren 
Kraftgas bildet. 

Der Wasserspiegel im Verdampfer c wird durch ein mit Trichter 
versehenes Rohr f, Skz. 2, und das Überlaufrohr u auf stets gleich- 
mäßiger Höhe gehalten, indem man durch den Hahn 2 tropfenweise 
frisches Wasser aus der Wasserleitung zufließen läßt. Der Über- 
schuß an Wasser fließt durch Rohr u in den Aschenraum e, wo 
es verdampft und damit zur Kühlung des Rostes und Bereicherung 
des Luft- und Dampfgemisches Verwendung findet. Auf diese 
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Z. A.: Saug- Gasmotorenanlage. 


Weise wird 
gezogen. 

Erhóht sich bei diesem Generator die Temperatur der abziehen- 
den Gase und damit also die Verdampfung, so wird das angesaugte 
Gemisch ohne weiteres dampfreicher durch die erhóhte Zuführung 
von Dampf, ohne daß etwa durch den Maschinisten die Stellung 
des Luft- und Dampfhahnes verändert werden müßte. 

Das durch den Stutzen g aus dem Generator ausströmende Gas 
tritt bei den Apparaten mit weniger als 30 PS Leistung (vgl. Skz. 3, 
Fig. 303) direkt in den Reiniger q ein; bei den größeren Apparaten 
wird das beide verbindende Rohr durch den Abscheider m, Skz. 1, 
Fig. 303, unterbrochen, der mit seinem offenen unteren rohrartig 
gestalteten Ende in die mit Wasser gefüllte Vorlage m, hineinragt ; 
80 werden bei beiden Typen (Skz. 1 u. 3) die schwereren mit- 
gerissenen Flugaschenteilchen schon hier abgeschieden, gelangen 
also nicht in den Reiniger. 

Der Reiniger besteht aus einem zylindrischen Rohr o 
welches mit gewaschenem Hüttenkoks gefüllt wird. Die Koksschicht 
wird durch Óffnen des mit der Wasserleitung in Verbindung stehen- 
den Hahnes 3 durch ein Verteilungsrohr mit Wasser berieselt und 
reinigt das Gas von den noch mitgerissenen Staubteilchen, wobei 
es zugleich abgekühlt wird. Das Rieselungswasser sammelt sich 
in dem unteren Teile q, des Reinigers und wird durch das Über- 
laufrohr i auf gleicher Höhe gehalten. Diese Höhe ist so gewählt. 
daß die Eintrittsöffnung k der Gase nach dem Reiniger q zu bei 
Stillstand des Motors sich unter Wasserverschluß befindet. 

Bei der konstruktiven Durchbildung der Apparate wurde, wie 
schon eingangs erwähnt, das Hauptaugenmerk auf Einfachheit und 
bequeme Zugänglichkeit aller der Aufsicht und der zeitweiligen 
Reinigung unterliegenden Teile gerichtet. Der Generator ist über 
und unter dem Rost mit dichtschließenden, durch einen Griff zu 


jeder Tropfen Wasser zur Dampfbildung heran- 


lösenden Feuertüren versehen, welche das Abschlacken und Asche- 
ziehen auch während des Betriebes gestatten. Der Reiniger q ist 
mit zwei großen Mannlochdeckeln ausgerüstet, durch welche sowohl 
die Koksschicht, wie auch der unterhalb derselben befindliche Raum 
ہو‎ behufs Reinigung zugänglich gemacht werden kann. Die Ver- 
bindungsrohre zwischen den Apparaten sind an allen Stellen, an 
denen das Gas einem Richtungswechsel unterworfen ist, mit ab- 
nehmbaren Verschlußdeckeln versehen, welche eine Reinigung der 
Rohre ohne Demontage derselben mittels Drahtbürste bequem ge- 
statten. 

Das Ingangsetzen der Anlage geschieht dadurch, dab man auf 
dem Rost des Generators b mittels Holz, Hobelspänen oder dergl. 
ein Feuer anfacht, dasselbe durchbrennen läßt, Kohlen aufwirft, 
beide Türen am Generator schließt und bei geóffnetem Schieber s 
mittels Ventilators v das Feuer solange anbläst, bis das am Probier- 
hahn vor dem Reiniger q ausströmende Gas eine orangerot brennende 
Farbe zeigt. Während des Anblasens muß zunächst der Hahn h so 
gestellt sein, daß die Rauchgase durch das Rohr a direkt ins Freie 
entweichen können. Später wird bei halb geschlossenem Hahn h 
durch den am Gassammeltopf n befindlichen Hahn 4 und das Probier- 
hähnchen vor dem Motor alle Luft aus den Leitungen und Appa- 
raten ausgeblasen, so daß dieselben vollständig mit Gas angefüllt 
sind. Erst wenn das Probierhähnchen 4 und das am Motor eine 
richtig brennende Flamme zeigen, wird der Ventilator v abgestellt, 
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schmierlager konstruiert, mit festen Schmierungen, bei denen nie 
ein Steckenbleiben der Ringe und damit verbunden eine Störung 
in der Schmierung eintreten kann. Die Schmierung aller bewegten 
Teile ist für kontinuierlichen Betrieb eingerichtet. Die kräftige 
gestreckte Bauart des neuesten Universalmotors hat einen ruhigen 
Gang und geringe natürliche Abnutzung zur Folge. 

Bei gasförmigen Brennstoffen werden während der Saugperiode 
das Luft-Einlaß- und das Gas-Einlaß-Ventil zwangläufig geöffnet, 
um dem Motor in weiter unten beschriebener Weise Gemische von 
Gas und Luft in genau ausprobiertem Verhältnis zuzuführen. Bei 
den Motoren mit flüssigem Brennstoff wird ebenfalls wáhrend der 
Saugperiode das Luft-Einlaßventil geöffnet, dabei gleichzeitig durch 
dasselbe Steuerungsorgan eine kleine Pumpe betütigt, welche den 
flüssigen Brennstoff in genau abgegrenzter Menge durch eine 
Brause in den angesaugten Luftstrom zerstäubt. 

Die Zündung der angesaugten Ladung erfolgt bei gasfórmigen 
Brennstoffen, sowie Spiritus und Benzin durch einen elektrischen 
Funken in folgender Weise: In einem magnet-elektrischen Apparat 
wird durch Induktion in einer zwischen Magnetstäben schwingen- 
den Drahtspule ein elektrischer Strom erzeugt. Während der 
größten Stromstärke wird der geschlossene Stromkreis im Innern 
des Zylinders durch AbreiDen eines Kontakthebels unterbrochen 
und hierdurch ein Funken erzeugt, der die Zylinderladung entzündet. 
Die Schwingung der Drahtspule erfolgt durch Ablenken und wieder 








der Schieber s und Hahn h ganz geschlossen. Der Motor kann jetzt 
anlaufen. ! 

Aus vorstehendem ergibt sich, daß die Saug-Gasgenerator- 
Anlagen stets nur so viel Gas erzeugen, als der Motor jeweilig 
gebraucht; tritt beispielsweise eine wechselnde Belastung des Mo- 
tors ein, so verändert sich damit selbsttätig auch sofort die Gas- 
erzeugung im Generator. Eine Überproduktion ist ausgeschlossen, 
und bei Stillstehen des Motors hört auch die Gaserzeugung auf. Es 
hängt der Brennstoffverbrauch daher auch niemals von der Intelli- 
genz der Bedienung ab, auch kann der Betrieb sich selbst über- 
lassen werden, wenn nur etwa alle zwei bis drei Stunden Brenn- 
material aufgegeben wird. 

Der Motor ist, dies sei hier eingeschaltet, mit gleichem Vor- 
teil für Kraftgas, flüssige Brennstoffe und Leuchtgas zu brauchen. 
Er ist liegender Bauart (Fig. 301 u. 302) und arbeitet im Viertakt. 


Kurbelwelle, Steuerwelle, Pleuelstange, Nocken, Rollen und 
Gelenkbolzen sind aus Stahl, der Kolbenbolzen aus an der 
Laufflüche glashartem  Kompoundstahl hergestellt. Der Lauf- 


zylinder, aus Spezial-Zylindereisen bestehend, ist stopfbüchsen- 
artig in den Rahmen eingeschoben und kann daher jederzeit 
ausgewechselt werden. Ein langer Kolben garantiert außerdem 
den geringstmöglichen Zylinder - Verschleiß. Sämtliche Lager- 
stellen sind groß dimensioniert und entweder in Phosphorbronze 
oder in Weißmetall ausgeführt. Die Hauptlager sind als Ring- 








Fig. 302. 2. A.: Saug - Gasmolorenanlage 
ausgeführt von der Motoren- Fabrik | Oberursel 
| Akt.- Ges, in Oberursel. 


Freilassen eines auf ihrer Welle sitzenden Spulenhebels, welcher 
seinen Antrieb von einer auf der Zündscheibe der Steuerwelle an- 
gebrachten kreisenden Rolle erhält. Der abschnappende Spulenhebel 
stößt beim Zurückschnellen in seine Ruhelage mit seiner Zünd- 
stange auf den Hebel des Zünders, und dieser unterbricht im Innern 
des Zylinders den vom Zündapparat durch den isolierten Draht und 
den isolierten Zündstift durch den Motor zum Apparat zurückkehren- 
den Strom, wodurch der Funken erzeugt wird. 

Alle bewegten Teile des Motors werden zwanglàufig mittels 
einer durch Schraubenráder von der Kurbelachse angetriebenen 
Steuerwelle betátigt. Einem Steckenbleiben der Ventile, wie es 
beispielsweise bei ungesteuerten Ventilen vorkommen kann, ist da- 
durch nach Möglichkeit vorgebeugt. 

Die Regulierung der Geschwindigkeit erfolgt lediglich durch 
Veränderung der Zylinderfüllungen, in ähnlicher Weise wie bei 
der Dampfmaschine. Von einem Zentrifugal-Federregler beein- 
flußt, werden dem Universalmotor der abzugebenden Kraftleistung 
entsprechend verschiedene Ladungsmengen von stets gleicher Zu- 
sammensetzung zugeführt und zur Zündung gebracht. Diese Regu- 
ligrung hat den Vorteil, daß nur bei der maximalen Leistung die 
größten Füllungen zugeführt und die größten Spannungen erzeugt 
werden. Bei geringerer Leistung nehmen die Spannungen ab, 
Kompression und Arbeitsdruck und damit auch die Beanspruchung 
der Getriebeteile werden geringer. 





Eine Regulierung bzw. Einstellung des Brennstoffverbrauches 
von Hand, bei welchem dieser stets der Willkür des Arbeiters 
unterliegt, ist ausgeschlossen, denn wenn er einmal auf den gün- 
stigen Verbrauch eingestellt ist, so behält er ihn bei, und der die 
Maschine beaufsichtigende Arbeiter hat sich nach Ingangsetzen um 
die Einstellung des Brennstoffverbrauchs nicht mehr zu kümmern. 

Nach geringfügigen Abänderungen arbeitet der Motor mit 
Spiritus, Benzin und auch Petroleum, nach Einschaltung eines 
weiteren Ventils mit Leucht- und Generatorgas. 

Saug-Gasanlagen der beschriebenen Art werden von der ge- 
nannten Firma für eine Bremsleistung des Motors von 6 bis 140 PS 
und eine Höchstleistung des Generators von 8 bis 160 TS aus- 
geführt: die Tourenzahlen der Motoren belaufen sich dabei auf 
320 für den kleinsten (6 PS) und 180 in der Minute für den größten 
(140 PS) Motor. 

Als Brennstoff kann in den Generatoren nebeu Anthrazit auch 
Koks und Braunkohle verwendet werden. 


12 PS Dampfturbine System Curtis. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 59.) 
| : Nachdruck verboten. 

Die Zeichnungen auf Tafel 59 stellen die Einzelteile einer 
Cu rtis-Dampfturbine dar, deren Konstruktion das Ergeb- 
nis einer Reihe praktischer Versuche an Modellen ähnlicher Bauart 
ist. Dadurch, daß man sich bei dem Entwurf nicht allein ‚von 
theoretischen Erwägungen leiten ließ, sondern die bei den voran- 
gegangenen Versuchen mit einem größeren Modell erhaltenen Er- 
fahrungen in einngemäßer Weise verwertete, gelangte man zu 
einer in jeder Weise befriedigenden Konstruktion, über die wir 
einem Bericht in der Zeitschrift ,„„ Power“ die folgenden Angaben 
entnehmen. 
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kann somit durch Abheben der Haube das Turbineninnere leicht 
zugänglich machen, wenn eine Revision oder Ausbesserung nötig ist. 

Der untere Gehiuseteil b (Fig. 9—12) ist symmetrisch zur 
Haube a gestaltet und mit einem breiten Fuß in Hohlguß verschen, 
durch dessen sechs Augen die Ankerschrauben hindurchgeführt 
werden, die die Maschine auf einem Sockel oder in einem Funda- 
ment befestigen. Auf einer seiner Stirnflächen erblickt man einen 
Ansatz. der mit einer eigenartig geformten Öffnung zur Aufnahme 
des Düsensektors versehen ist. sowie ein durch Rippen unter- 
stütztes Konsol, mit dem das Lagergehäuse p aus einem Stück ge- 
gossen ist. Mittels Schrauben mit versenktem Kopf (Fig. 23 u. 24) 
ist das Gehäuse der Dampfeintrittskammer c mit dem erwähnten 
Ansatz verschraubt. 

An der entgegengesetzten Wand erblickt man einen Ansatz, in 
dessen mit Gewinde versehene Ausbohrung das Dampfaustrittsrohr 
eingeschraubt wird, und einen dem anderen Lagerkonsol ent- 
sprechenden Arm, der zur Aufnahme des verstellbaren Lagers p, 
mit Nuten versehen ist. Die Einstellung des Lagers erfolgt durch 
eine Schraube mit Rechts- und Linksgewinde (Fig. 10 u. 25), die, 
wenig über der Tischfläche des Konsoles und genau parallel zur 
Turbinenwelle angeordnet, einerseits in das Turbinengehäuse, ander- 
seits in den Lagerkörper p, eingeschraubt ist. An der tiefsten 
Stelle des Gehäuses befindet sich eine Abflußöffnung mit Gewinde 
zum Einschrauben des Ableitungsrohres für das Kondenswasser. 

Das Gehäuse der Dampfeintrittskammer c (Fig. 9 u. 11), das 
in den Figuren 13 bis 16 herausgezeichnet ist, stellt sich als ein 
kastenförmiges Gußstück dar. Der Spiegel zeigt sechs kreisförmige 
Einströmöffnungen für den Admissionsdampf, während die Ein- 
strömungskanäle rechteckigen Querschnitt besitzen, der all- 
mählich in den kreisförmigen übergeht. Zwei Stopfbüchsen, deren 
Brillen in Fig. 1 und 7 dargestellt sind. dichten die Schieber- und 
die Führungsstange ab. In der den Kasten abdeckenden Platte 
erblickt man in Fig. 9 den in einem niedrigen Wulst ausgesparten 
und mit Gewinde versehenen Rohranschluß für die Dampfzuleitung. 
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. Fig. 303. Z. A.: Saug- Gasmotorenanlage. 


Dem Konstrukteur wurde zur Bedingung gemacht, daß 

1. der Laufraddurchmesser die Größe von 2 engl. Fuß, also 
von 609,6 mm erhalten solle; 

2. an der Laufradwelle eine Leistung von 12 TS bei einem 
Manometerdruck von 8,788 kg/qcm am Düseneintritt und bei einer 
Geschwindigkeit von 3000 Umdr./Min. entwickelt werde; 

3. der Verbrauch an trockenem Dampf 22,68 kg pro PS.-Stunde 
nicht überschreite ; 

4. auch bei einem Dampfdruck von 4,218 kg an der Eintritts- 
stelle in die Düsen die Leistung an der Laufradwelle ständig auf 
der Höhe von 12 PS bleibe. (Damit diese Bedingung erfüllt werde, 
muß natürlich die Zahl der offenen Düsen größer sein, als durch 
die Bedingung 2 gefordert wird.) 

Die Curtis-Turbine ist bekanntlich eine Druckturbine mit Druck- 
und Geschwindigkeitsstufen. Die vorliegende Konstruktion weist 
“ nur ein Druckgefälle auf, das zur Erreichung einer geringen Um- 
laufgeschwindigkeit in zwei Geschwindigkeitsstufen zerlegt ist. Im 
Gegensatz zu der bei den zurzeit noch häufiger anzutreffenden großen 
Ausführungen, die eine stehende Laufradwelle besitzen, ist hier 
die Welle liegend angeordnet. Der feststehende und der umlaufende 
Teil der Turbine setzen sich aus den folgenden Teilen zusammen: 

Der feststehende Teil besteht aus der Haube a (Fig. 9—12), dem 
das Maschinengestell bildenden Teil b, der Dampfeintrittskammer c, 
in der der Regulierschieber mit der Spindel v (Fig. 23) und der 
Führungsstange g angeordnet ist, dem die Düsen enthaltenden 
Sektor s, dem Leitschaufel-Sektor s,, dem festen Lager p (Fig. 10) 
und dem verstellbaren Lager p,. 

Der bewegliché Teil setzt sich zusammen aus der Radwelle o 
(Fig. 10), der Nabe und den beiden Scheiben der Laufräder und 
den beiden Laufschaufelringen N und Nj. 

Die Haube a des Geháuses (Fig. 9—12) ist mit einem in der 
wagerechten Ebene der Turbinenwelle liegenden Flansch versehen, 
mittels dessen sie am Gehäuseunterteil b durch Schrauben befestigt 
wird. Während der Unterteil b die untere Schale des Wellenlagers 
enthält, ist in der Haube a die obere Lagefschale angebracht. Man 


Der in Fig. 14 dargestellte Boden des Kastens zeigt in zwei Bogen- 
linien angeordnete Lócher für die Befestigungsschrauben des Düsen- 
sektors. In der Dampfkammer gleitet auf dem Schieberspiegel der 
in Fig. 5 und 8 dargestellte Schieber t, bestehend aus einer Rot- 
gußplatte mit einem Ansatz, in den die Schieberstange v einge- 
schraubt ist. Dreht man diese mittels der auf das Vierkantende auf- 
gesetzten Kurbel, so verschiebt sich der mit Muttergewinde ver- 
sehene Schieber in der einen oder anderen Richtung und deckt eine 
größere oder geringere Zahl Düsen ab. An Teilungsstrichen, die 
an der Führungsstange g angebracht sind, kann man ablesen, wie- 
viel Düsen jeweils geöffnet sind. 

Der Düsensektor s aus Weißmetall ist konzentrisch zur Tur- 
binenwelle gestaltet. Die Dampfeintrittsöffnung der Düsen ist 
kreisrund mit 17,5 mm Durchmesser, am Beginn des gerade ge- 
streckten Düsenkanales beträgt der Querschnittdurchmesser 5,33 mm ; 
von da ab erweitert sich die Düse allmählich und geht in den 
rechteckigen Querschnitt der Austrittstelle über, der 20,83 x 6,86 mm 
mißt. Die Neigung der Düsen gegen die Ringebene der Schaufeln 
beträgt 20 0. Die Düsen sind so ausgebildet, daß der hindurchströ- 
mende Dampf ohne Stoß, mit dem geringstmöglichen Widerstand 
und in möglichst gleichmäßigem Strom auf die Schaufeln des ersten 
Ringes geleitet wird. Auch die Laufradschaufeln sind so gekrümmt. 
daß der Dampf in geschlossenem und scharf begrenztem Strahl 
über sie hinweggleitet, ohne daß Wirbelungen auftreten. 

Für die Herstellung des Sektors aus Weißmetall spricht der 
Umstand, daß man zur Vermeidung größerer Spaltverluste den 
Abstand zwischen Sektor und Laufrad auf nur 0,5 mm beschränken 
kann, wenn die Weichheit des Sektormateriales gröbere Beschädi- 
gungen der Maschine im Falle eines Anschleifens des Laufrades 
am Sektor verhindert. Deshalb hat man auch den die Leitschaufeln 
enthaltenden Sektor s, aus dem gleichen Material angefertigt. 

Der Eintrittswinkel der Leitschaufeln beträgt 33°. der Aus- 
trittswinkel 26° Die Schaufeln werden durch ein konzentrisch 
zur Turbinenwelle gebogenes Stahlband nach Fig. 32 bis 34 mittels 
Schraubenbolzen an dem ebenfalls konzentrischen Sektor befestigt, 


der an die Innenwand des Gehäuses geschraubt ist. Die Schaufeln 
sind 22,86 mm lang und springen somit gegenüber der Breite des 
Sektors ein wenig zurück, damit ein Anstreifen durch die Laufräder 
mit seinen verderblichen Wirkungen unmöglich ist. Die Teilung 
beträgt 8,907 mm. 

Das feste Lager p (Fig. 26, 27, 35, 37 u. 39—42) hat eine 
tragende Länge von 128 mm und einen lichten Durchmesser von 
32 mm, ist mit Ringschmierung versehen, mit Weißmetall aus- 
gekleidet und stellt sich selbsttätig in die Achsenrichtung ein. Das 
verstellbare Lager p, (Fig. 2—4) ist in denselben Abmessungen 
gehalten. 

Die Laufradwelle ist aus weichem Stahl angefertigt und genau 
abgedreht. In der Mitte zeigt sie einen Wulst, auf den die sich 
gegen einen Bund legende Laufradscheibe aufgesetzt wird. Auf 
das Vierkant des über das Lager p überstehenden Wellenendes kann 
man eine Riemenscheibe fliegend aufsetzen und sie durch eine 
Schraubenmutter und Splint befestigen. Am anderen, über das 
Lager p, hinausstehenden Ende ist eine Druckscheibe mit Gegen- 
mutter und Splint angeordnet und eine ebensolche auf der anderen 
Seite dieses Lagers, damit eine unbeabsichtigte Achsialverschiebung 
unmöglich wird. Bevor man die Welle in die Lager einbringt. 
werden zwei Brillen (Fig. 17), eine rechts und eine links von der 
Laufradscheibe, darauf geschoben, die dann auf die Stopfbüchsen am 
Geháuse geschraubt werden. 

Die Nabe (Fig. 21), an der die Laufradscheiben befestigt sind. 
besteht aus weichem Stahl und weist am Umfang eine bis nahe an 
die Welle herangehende rillenfórmige Aussparung auf. Dadurch 
entstehen zwei Kreisscheiben, mit denen die beiden stählernen Lauf- 
radscheiben durch Schraubenbolzen in zwei konzentrischen Kreisen 
verbunden sind. Ferner sind die beiden Scheiben durch vier radiale 
| |-Eisen gegeneinander abgesteift. Man erhält so eine starre und 
doch leichte Konstruktion. 

Der erste Laufschaufelring besteht aus einem überall abge- 
drehten Kranz aus weichem Stahl von T-Querschnitt, der durch 
Schrauben an der kreisrunden Laufradscheibe befestigt ist. Auf den 
Kranzumfang sind 215 Schaufeln verteilt, die nach Fig. 20 mit 
gleichen Ein- und Austrittswinkeln von 26° ausgebildet sind. Die 
Schaufeln sind so auf einen Umfang vom Durchmesser 609,6 mm mit 
einer Teilung von 8,9 mm aufgesetzt und werden durch ein warm 
darüber gezogenes Stahlband fest gegen den Kranz gepreßt. Ge- 
sichert ist die Lage des Bandes durch eine Anzahl kleiner Schráub- 
chen, mittels deren es an einigen der Schaufeln befestigt ist. Das 
zweite Laufrad weist ebenfalls 215 Schaufeln auf, auch Durchmesser 
und Teilung sind die gleichen, wie beim ersten Laufrad. Der in 
Fig. 18 dargestellte Schaufelquerschnitt zeigt einen Eintrittswinkel 
von 31? und einen ebenso großen Austrittswinkel. Die Breite der 
Schaufeln ist wieder 22,22 mm und die des Ringes 22.73 mm. 

Ein Überblick über die Tafel 59 zeigt, daß diese Turbine mit 
ihren nur etwa dreißig verschiedenen Teilen, abgesehen von den 
Schrauben usw., einen sehr einfachen Aufbau besitzt. Ihr Gewicht 
beträgt etwa 80 kg, d. i. weniger als 7 kg pro 1 PS, wenn sie 
mit ihrer normalen Leistung von 12 PS läuft, und weniger als 
1,8 kg, wenn sie ihre Hóchstleistung von 45 PS entwickelt. 

(Schluß folgt.) 


Neuere Lagerkonstruktionen für Transmis- 
| sionen. 


Von F. Wilcke. 
(Mit. Abbildungen, Fig. 290 u. 291, Heft 23, sowie Fig. 304 u. 305.) 


Nachdruck verboten. 


Als Beispiel eines solchen diene das Lager, Fig. 290, Heft 23. 
Es wurde von Gebr. Wetzel in Leipzig-Plagwitz für eine 
Kurbelwelle von 250 mm Durchmesser im Zapfen ausgeführt und 
gehört zur Gruppe der wassergekühlten Stehlager mit 
Ringschmierung schwerer Bauart. Der sehr kräftige 
Körper erweitert sich nach unten zu einer breiten Fußplatte, die 
durch zwei 15/," Schrauben r auf dem Fundament verankert ist. 
Die Wandung des Unterteiles u ist hohl und bei m mit einer 
Bohrung für den Anschluß der Kühlwasserleitung versehen. Das 
Wasser umspült den Ólsack v, im Zentrum des Unterkórpers, in- 
dem es in der Hóhlung u, entlangläuft; dann tritt es durch mehrere 
gut abgedichtete Bohrungen u, in den hohlen Deckel o. In dessen 
Hóhlung o, strömt es weiter und entweicht schließlich durch ein 
Rohr n ins Freie. Ein Hahn im Anschlußrohre m gestattet tlie 
Regelung der Durchflußgeschwindigkeit des Wassers. 

Durch die Wasserkühlung wird jedes Heißlaufen des Lagers 
verhindert; eine solche Einrichtung empfiehlt sich besonders für 
schwere Wellen und Kurbelwellen mit schweren Schwungrüdern 
oder Scheiben. 

Deckel o und Unterteil u des Lagers sind mit Weißmetall ge- 
füttert, worein Schmiernuten in der aus Skz. 2 der Zeichnungen 
ersichtlichen Weise eingeschnitten sind. Die Unterschale p des 
Lagers ist im Gegensatz zur Oberschale, die durch den Deckel ge- 
bildet wird, als selbständiges Gußstück ausgeführt und läßt sich 
ausheben. 


(Fortsetzung.) 


Der Schmierring v entnimmt das Öl dem Sacke v, und hebt 
es auf die Welle. Ein am Deckel der Schmiervase pendelnd auf- 
gehängter Abstreicher h streicht das Öl vom Ringe ab, wodurch 
dessen Verteilung auf die Schmiernuten gesichert erscheint. Das 
Abspritzen des ausgenutzten Öles wird durch zwei in das Weiß- 
metallfutter eingeschnittene Ringnuten v, verhindert. Diese nehmen 
das Öl auf und leiten es zwei mit dem Ölsacke v, zusammen- 
hängenden Bohrungen zu. Daneben aber sind der Sicherheit halber 
am Gehäuse noch zwei im Querschnitt halbkreisförmige Fang- 
kappen vorgesehen. 

Eine Schraube am Ölsacke v, und eine andere am Hohl- 
raume u, erlauben das Ablassen des Öles und Wassers, sowie des 
etwa in den Hohlräumen angesammelten Schmutzes. 

Der Deckel wird auf dem Unterteile u mittels vier Haken- 
schrauben q befestigt, die auch ohne Ausheben der Unterschale p 
mit Bezug auf den Grundriß Skz. 3 durch seitliche Einführung 
an Ort gebracht werden können. 

Das Jacobiwerk in Meißen gibt seinen schweren 
Stehlagern die Form Fig. 291, Heft 23. Wir haben es in den 
Skizzen mit einem Stehlager für Wellen von 100 bis 110 mm Durch- 
messer zu tun, das in derselben Form auch für alle stärkeren Wellen 
ausgeführt wird, Ringschmierung und aushebbare 
Weißmetallschalen besitzt. 

Das hinsichtlich der äußeren Formen in Anlehnung an den 
Sellerstvp konstruierte Lager besteht ebenfalls aus dem schweren 
Fuß oder Unterteil und dem Deckel. Im Gegensatz zu jenem 
ersten Typ hat es jedoch zwei mit Weißmetall gefütterte ausheb- 
bare Schalen p p,, mit Aussparungen für zwei Schmierringe, deren 
Lage und Form aus den Skizzen der Abbildung zu ersehen sind. 
Schmiernuten im Futter dienen der Verteilung des von den Ringen 
gus dem Sacke v, zugeführten Schmiermaterials. 

Der Schmiersack v, erstreckt sich unter dem ganzen Lager 
und reicht bis zu den vorderen Flüchen der Schutzkappen. Diese 
laden sehr weit 
aus, 80 daß jedes 
Abspritzen sicher 
vermieden wird, 
da in die Kappen 
noch  Ringnuten 
eingedreht sind, in 
die man Filze ein- 
legen kann. 

Zum Nachfüllen 
des Ölsackes und 
zur bequemeren 
Revision der bei- 
den Schmierringe 
sind im Deckel 
Schmieröffnungen 
ausgespart, die ge- 
wöhnlich durch 
Klappdeckel ver- 
schlossen gehal- 
ten werden. Die 
Löcher finden ihre 
Fortsetzung in 
-  gleichgroßen Off- 

nungen in der 

Oberschale, wäh- 

rend kleine Boh- 

rungen in der 
Unterschale das ihnen von den Schmiernuten in den Schalenhälften 
zugeführte ausgenutzte Schmiermaterial in den Schmiersack zurück- 
leiten (vgl. Skz. 2, 3 u. 5). 

Zur Verbindung von Deckel und Unterteil dienen vier 3,” 
Schrauben q mit vierkantigen Köpfen, die in entsprechende Aus- 
sparungen im Gehäuse eingehängt sind, da es nicht anging, dab 
die Schrauben den Boden des Ölsacks durchqueren. Auch zur Be- 
festigung des Lagers auf der Sohlplatte oder dem Fundamente bind 
vier Schrauben r erforderlich. Die dafür vorgesehenen Löcher 
gestatten eine Horizontalverschiebung des Lagers in der Richtung 
seiner Längsachse. 

Die äußere Form des Lagers geht aus den Skizzen 6 u. 7 
hervor. 

Zur Klasse der schweren Ölkammerstehlager ge- 
hört nun auch das in Fig. 304 in Verbindung mit Fig. 12—14 
auf Tafel 56 wiedergegebene Lager von G. PolysiusinDessau. 
Auch dieses hat einen als Ölkammer ausgebildeten Lagerkórper. in 
den die auswechselbaren Schalen eingelegt werden. Mittels eines 
oder mehrerer Schmierringe wird das Öl ständig auf die Welle ge- 
hoben und durch geeignete Nuten über die Lauffliche des Lagers 
geleitet, um schließlich wieder in die Ölkammer zurück zufließen. 
Die Füllung des Lagers erfolgt durch eine seitlich. angeordnete 
Füllschraube und der Abflui des Öles durch eine mittels Schraube 
verschlossene Ablaßöffnung an der Stirnseite. 

Laufen die Wellen schnell und ist der Lagerdruck gleichmäßig, 
so wird das Lager mit auswechselbaren gubeisernen, mit Weib- 
metall ausgegossenen Schalen, wie sie Fig. 304 zeigt, ausgerüstet; 
bei langsam laufenden Wellen und stoßweise auftretendem Lager- 
drucke dagegen erscheinen auswech elbare Rotgußschalen zweck- 
mäßiger. 





Fig. 304. Z. A.: Neuere Lagerkonstruktionen für 
Transmissionen. 
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Die Lager bis einschl. 145 mm Bohrung erhalten zwei, die 
größeren vier Befestigungsschrauben. Lager nach diesem Typ 
werden für Rädertriebe, Seil- und schwere Riemenzüge genommen; 
die Fußplatten sind behobelt, der Ölsack erstreckt sich auch bei 
diesem Lager bis zu den Schutzkappen. *) 

Die nutzbare Schalenlänge seiner schweren Ölkam- 
merlager bemißt Polysius gleich dem doppelten Wellendurchmesser ; 
nur bei schnellen, stark belasteten Wellen werden Lager ver- 
wendet, deren Länge gleich dem dreifachen Durchmesser der 
Welle ist. 

Für das Lager nach Fig. 304 von 100 mm Bohrung gelten die 
Daten der folgenden Tabelle, in der zum Vergleich auch die des 
Lagers von 250 mm Bohrung eingetragen sind. 


| 100 mm | 250 mm 


Länge der Lagerschalen | 200 mm | 500 mm 


Lànge des Lagerkórpers . . . . | 800 , | 720 و‎ 
Entfernung von Mitte Welle bis Lagersohle . . | 140 „ | 345 رو‎ 
Lagerfuß — Länge . . 465 , | 995 و‎ 
Lagerfuü — Höhe an den Befestigungsschrauben 45 ,, | 105 ,, 
Befestigungsschrauben: | 
Entfernung von Mitte zu Mitte in der Länge | 330 ,, !775 و‎ 
Entfernung von Mitte zu Mitte in der Breite — 240 و‎ 
Durchmesser , 29 5 48 ,, 
Anzahl. . . 2 4 
Gewicht des Lagers in kg ca. 107 930 








Z. A.: Neuere O mcs für Transmissionen. 


Fig. 305. 


Die Form, welche die Firma J. G. Kayserin Nürnberg 
ihrem schwerenStehlager mit Ringschmierun g gibt, 
ist aus Fig. 305 zu ersehen. 

Diese Firma baut solche Lager für Wellen von 70 bis 220 mm 
Durchmesser, wobei sich die Länge der Schalen für den kleinsten 
Typ des Lagers (70—75 mm) Bohrung auf 220 mm und für die 
größten auf 560 mm stellt. Die dem Lagerkérper angegossene 
Fußplatte ist im ersten Falle (L, Fig. 305) 340 mm lang und (B, 
Fig. 305) 110 mm breit, im zweiten 800 und 260 mm. Das kleinste 
Lager wird mit zwei, alle Lager von mehr als 115 mm Bohrung 
mit vier Schrauben auf der Sohlplatte befestigt. Die Höhe h stellt 
sich für beide Typen auf 120 und 270 mm. 

Aus Fig. 305 erkennt man, daß beim Kayserschen Lager Schalen 
fehlen, an ihre Stelle sind Weiümetalleinlagen getreten, von denen 
die obere durch die Öffnung für den Schmierring in zwei Hälften 
zerlegt wird, während die untere durchgeht. Schwalbenschwanz- 
nuten halten den We eißmetallbelag am GuBeisen fest, der Schmier- 
ring sorgt für die Ölzufuhr zur Welle und Nuten im Weißmetall 
befórdern die Verteilung. 

Der Ólsack zeigt hier eine ziemliche Ausdehnung. Er wird 
nur durch zwei säulenartige Verbindungen unterbrochen, deren 
Aufgabe es ist, den als Unterschale dienenden U-förmigen Teil des 
Gehäuses mit dem Mantelgehäuse selbst zu verbinden. Zwei Paar 
weitere Stutzen verbinden die ,,Schale“ mit dem Mantelgehäuse 
in Höhe der Mittellinie des Lagers. Durch die beschriebene An- 
ordnung wird jede Verstopfung im Ölsacke verhindert, der Ölstand 
muß auf beiden Seiten der Mittelachse des ‚Lagers stets derselbe 
sein, trotzdem das Öl nur am einen Ende eingegossen wird. 

Ablaßschrauben sind an ihm zwei vorgesehen, und seine Wan- 
dung ist nach oben zu einer Fangkappe für Abspritzöl ausgebildet. 

Wie man aus Fig. 305 weiter erkennt, ist der Schmierring in 
der Aussparung im Deckel und Gehäuse lose beweglich. Der Deckel 
greift in den Unterkörper hinein und wird durch vier Schrauben 
mit dem Unterkörper des Lagers selbst verbunden. Die äußere 
Form des Lagers entspricht allen Anforderungen an Einfachheit. 
Der Schmierring wird zweiteilig ausgeführt. Er hebt das Öl auf die 
Welle, von der das abfließende oi wieder in den Ölbehälter zu- 
rückkehrt. 


*) Erwühnt 861 hier noch die Vorschrift, da6 man Ólkammerlager wüh- 
rend des Betriebes nicht nachfüllen soll, weil sich dann das Öl in den 
Lagern verteilt, die کر‎ mehr Öl erhalten als zulüssig ist, und beim Stillsetzen 
der Transmission das u erschüssige Öl iiberlauft. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Eigenartige Zahnradvorgelege. 
Von Ing. W. Schladitz. 


(Fortsetzung statt Schluß.) Nach: i on 


IV. Einiges zur Berechnung der Zühnezahlen. 


Die Berechnung der Zähne weicht etwas von der üblichen Be- 
rechnungsweise ab. Nur für die unter II beschriebenen Typen 
erscheint das für normale Zahnräder übliche Verfahren anwend- 
bar. Man kann also auch hier wie bei den üblichen Zahnräder- 
getrieben (bei denen die in Eingriff stehenden Zahnräder unabhängig 
von ihren Radien konstruiert, wo also die Radien erst nach der 
aufgestellten Zähnezahl bestimmt werden, und deren gleiche Teilung 
sich in den meisten Fällen nur auf die zwei Nachbarräder erstreckt) 
die Zähnezahl dem bedingten Übersetzungsverhältnis entsprechend 
beliebig wählen. Dennoch ist auch für Räder nach Absatz II jedes 
beliebige Räderverhältnis erreichbar. 

Anders gestalten sich die Berechnungen der Zähnezahlen der ` 
unter Abschnitt I und III behandelten Typen. 

Zu I. 

Es seien die Bezeichnungen des Abschnittes I zugrunde gelegt. 
Ferner bezeichne t die Teilung der Zahnräder, die hier bei allen 
drei in Betracht kommenden Rädern gleich sein muß, und Zu die 
Zühnezahl, r den Radius des Übersetzungsrades, so entsteht die 
Bedingung: 














t= “Morel  9፳=ፎ T on oder ZH 
Zu Zi Zu 25:1 
Hieraus folgt für zn 
(Tim — 8 (211 (rm — Tı 21 
= نے‎ —— , ode 
aH 9፻1በ ። . 9n 
— 4 1/1 
Zi = Zum | 9 5 oder = Zi 9 = - 1) 5 


Es verhalten sich demnach die Zähnezahlen: 


بج —1 


لک 2 


Zi : Za: Zm = 1 M SEET? oder = g: 
Y 


21 

In nachstehender Tabelle I sind die kleinstmöglichen Zähne- 
zahlen für م‎ = 0,025 bis 0,975, 0,025 als Intervall benutzend, auf- 
gestellt. Für die Praxis sind diese Zahlen noch mit der kleinsten 
zulässigen Zähnezahl (12—10) zu multiplizieren. 


Tabelle zu I. 




















€ ZI 1 dw 211 ص‎ dmm] " m mm * | Zi Zu Zili 
0,085 2 | 39 | 80 0,525 | 42 | 19 | 80 
0,05 2 19 40 0,55 22 9 40 
0,075 6 37 80 0,575 26 17 80 
0,1 9 9 20 0,6 3 1 5 
0,195 9 7 16 0,625 10 3 16 
0,15 6 17 40 0,65 26 7 40 
0,175 14 33 80 0,675 54 13 80 
02 1 2 5 0,7 14 3 20 
0.225 18 31 80 0,725 58 11 80 
0,25 2 3 8 0,75 6 1 8 
0,275 22 29 80 0,775 62 9 80 
0,3 | 6 7 20 0,8 8 1 10 
0,325 | 26 27 80 0,825 66 7 80 
0,35 14 13 40 0,85 34 3 40 
0,375 6 5 16 0875 ' 14 1 16 
0,4 4 3 10 0,9 18 1 20 
0,125 e 23 | 80 0,925 74 3 80 
0,45 11 40 0,95 38 1 40 
0,475 = 21 80 0,975 78 1 80 
0,5 > | 1 | 4 | 1 c € um 


Beispielsweise wird man die Zähnezahlen 1, 2 und 5 für p = 0,2 
der vorstehenden Tabelle mit 10, und die Zahlen 34, 3 und 40 für 
Q = 0,85 mit 4 multiplizieren, um für die Praxis geeignete Zähne- 
zahlen zu erhalten. 

Es lassen sich aber auch noch andere Verhältnisse bilden. mit 
kleineren Zähnezahlen. Sind z. B. die Zähnezahlen der Räder I 
und III gegeben, so folgt für ر2‎ 


Zut — Zi 
Zu = ToT 


Diese Formel sagt: Es sind sämtliche Zähnezahlen für Z 
und 51. deren Differenz (oder auch Summe) durch 2 dividiert, ohne 
Bruchform aufgeht, für die unter I behandelten Vorgelege ZU- 
lässig. Es müssen somit die Zahlen Z, und z, zwei gerade, oder 
zwei ungerade sein, was auch aus folgender, leicht zu erweiternder 
Tabelle zu ersehen ist: 





Tabelle für zu (zu LA 





2 








| m= 11| 18 | 15 | 17 | 19 | 21 | 23 | 25 
zan | zu u= (0 12 |: 14 dÄ 16 1 18 | 90 | 22 | 84 | 86| 28 | 0 
Rote? حت‎ : E و‎ Vu "m 2 መኢ dome ہیں‎ Ee 
31| 30° 10 | a Se ie = 
33 32| 11 10 سر‎ rem Eu ru unes 
35) وو‎ 13 |11| 16 |! EE 
37 36 | 13 32 11 ffe leer 
39| 38 ፤ 14 | 13 | 12 | 11 | 10 ex iet ho اہ ہہ‎ 
41 40 | 15 |141|13 | 18 1)10 ا‎ | 
33| 42| 16 5 u sie 11|10 ا‎ | 
45| 44| 17 | 16 | 15 | 14) 1818 11| 10 | — | — | — 
47| 46 | 18 |17 | 16 | 15 14 | 13 12 11; 10| —| — 
49| 48 | 19 | 18 117 | 16 15 | 14 | 13 12 11/10, — 
51| 50 | 80 d d 17 | 16 EE 12 | 11 | 10 
53| 52 | 91 ١ 20 | 19 18 17 | 16 | 15 14 | 13 12 | 11 
55 54 | 22 | 21| 20| 19 | 18 17 | 16 | 15 | 14 | 13 | 12 
57| 56 | 23 | 99 21 20 | 19 | 18 [7 ፤ 16 | 15 | 14 ! 15 
59| 58 | 24 23 | 22| 21/20/19 18 17 16 15 11 
61| 60 | 25 4 23 55121 20 1) 1 17 | 16 | 15 
63| 62 | 6 nnn 22 | 21 20 | 19 | 18 17 | 16 
65, 64| 27 | 26 | 525 | 94 23 922 | 21 | 20 | 19 | 18 | 17 
67| 66 | 28 | 87 | 6 | 25 24 وو‎ 22 21:20! 19 | 18 
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sind hier die Zähnezahlen -^'. 


Für x 
21 


Zu III. 
Bezeichnungen wie unter III; ferner: 


zı = Zähnezahl des Rades I 

21 = ትተ) 9? » I 

Ziv = » › » 1ኛ 

Zy = ” an » V 

21 = ^ e » mit dem Radius r, 


mit dem Radius r. 


Ze » 23 55 
a) Die Teilung der Räder sei verschieden: 


t Teilung der Räder I, V und Rad mit Radius ን 
tr و9‎ 5 „ II, IV E) » „ » ry d 


Bedingung ist sodann: 





p = (r2z _ (1+ ባ)፻2| ے‎ (7 
= Zi = Zy = Zo 
E. (1—p)r2z — (1 + (م‎ = pros | 

١ Zu Ziv 7i 


in Rechnung zu setzen. 


27 | 29 | 81. 33 


16 


(Schluß folgt.) 
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Fig. 306—308. Z. A.: Hohlformen- 
Schleifmaschine. 


Hohlformen-Schleifmaschine. 


(Mit Abbildungen, Fig. 306 — 309.) 


Nachdruck verboten. 

In der amerikanischen Landis-Schleifmaschine kommen Rei- 
bungsräder nach Art des in Skz. 3 u. 4 der Fig. 308 dargestellten 
Rades b für die Geschwindigkeitsveränderung zur Verwendung. 
Während man die konkave Ringfläche dieser Räder früher auf der 
Drehbank bearbeitete, ist hierfür neuerdings ein Schleifmaschinen- 
typ geschaffen worden. der billiger und rascher arbeitet. Die durch 
Herrichtung einer älteren Schleifmaschine zu diesem speziellen 
Zweck geschaffene neue Maschine, die sich für alle solche Fälle, 
in denen man Hohlformen auszuschleifen hat, als geeignet erwiesen 
hat, ist in Fig. 306—308 in ihren Hauptteilen dargestellt. 

Zur Erzeugung der aus Skz. 4 der Fig. 308 ersichtlichen Hohl- 
form lag es natürlich am nächsten, das Schleifrad um den Mittel- 
punkt des Kreisbogens schwingen zu lassen. der den Radquer- 
schnitt nach der konkaven Seite hin begrenzt. ' Aus Fig. 306 er- 
kennt man, daß zur Umsetzung dieses Gedankens in die Praxis 
der Spindelstock d mit der Schleifscheibe a uin eine massive hori- 
zontale Scheibe n. Skz. 1. geführt wird, deren Achse den erwáhnten 
Mittelpunkt des Querschnitts-Kreisbogens enthält. Konzentrisch zu 
dieser Achse liegt eine kreisbogenförmige Führung, auf der der 
Spindelstock mittels der kleinen Walzen e rollt. Der Antrieb zur 
Drehbewegung um die Scheibe n erfolgt durch ein am Spindel- 
stock befestigtes Schraubenrad p. das durch eine Schnecke o 





Fig. 307. 


gedreht wird. Zur Erzeugung von Hohlflächen verschiedener 
Krümmungshalbmesser verschiebt man den das Werkstück 
enthaltenden Schlitten mittels einer Schraubenspindel in deren 
Achsenrichtung. Je weiter man ihn dabei von der Achse der 
Scheibe n, also von dem Krümmungsmittelpunkt entfernt, um so 
größer wird natürlich der Krümmungshalbmesser, um so flacher 
also die konkave Fläche. 

Auf der Welle i des Handrades h läuft lose ein konisches 
Zahnrad k, dessen verlängerte Nabe zu einem Zahntrieb ausgebildet 
ist, der auf ein Stirnrad | arbeitet. Die Welle des letzteren wird 
durch ein Stirnräderpaar mittels des Handrades h angetrieben und 
leitet diese Bewegung über die genannten Teile auf ein mit dem 
Kegelrad k zusammenarbeitendes Kegelrad. das durch einen Räder- 
zug die Schnecke o antreibt und damit den Spindelstock dreht. 


Papiermaschine 


von H. Füllner in Warmbrunn i. Schl. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 60 und auf Tafel 61 in Heft 25.) 


Nachdruck verboten. 

Obwohl auch heute noch gewisse Papiersorten, häufig als ,. 
schöpfte Büttenpapiere" bezeichnet, von der Handpapiermacherei 
hergestellt werden. erfordert doch der ungeheuere Papierverbrauch 
der Kulturwelt viel schnellere Arbeitsmethoden, so daß es un- 
umgänglich notwendig ist. den weitaus größten Teil der Nachfrage 
durch maschinelle Herstellung zu befriedigen. Bei der zarten Be- 
handlung, die der zu Papier zu verarbeitende Stoffbrei erfordert. 
treten an den Konstrukteur von Papiermaschinen ganz eigenartige 
Aufgaben heran, deren Bewältigung natürlich erst im Laufe vieler 
Jahre gelingen konnte. Während man deshalb früher am Maschinen- 
papier allerlei auszusetzen hatte, wie z. B. geringere Festigkeit in 
der Breite und in der Länge u. dergl., ist unsere Industrie jetzt 
imstande, ein Maschinenpapier zu erzeugen, das allen berechtigten 
Anforderungen entspricht. Dieser Erfolg ist den Konstrukteuren 
der bezüglichen Maschinen zu danken, die eine Einrichtung ge- 
schaffen haben, in welcher der aus der Butte entnommene Stoffbrei 
in die feste, der Länge nach unbegrenzte Papierbahn ununter- 
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ge 





193 








brochen übergeführt wird. Die gar viele Einzelapparate umfassende : 


Einrichtung wird kurzweg Papiermaschine genannt. 
solche ist auf der diesem Heft beiliegenden Tafel 60 in ihrem 
ersten Teil in Auf- und Grundriß dargestellt, während die im fol- 
genden Heft 25 enthaltene Tafel 61 die übrigen Teile der Maschine 
zeigen wird. Auf dieser von der Firma H. Füllnerin Warm- 
brunn in Schl. erbauten Maschine wird vorzugsweise Rotations- 
druckpapier von 2600 mm beschnittener Breite hergestellt. Sie 
erzeugt in 24 Stunden 25000 bis 30 000 kg Papier, je nach dessen 
Gewicht. 

Der in Zement errichteten Stoffbütte a wird der Papierstoff 
durch eine Kolbenpumpe aus einer Sammelbütte zugeführt, in die 
er in gemahlenem Zustand aus dem Holländer gelangt war. Ein 
mit 5 Umdr. i. d. Min. durch ein Kegelräderpaar von der Haupt- 
transmission angetriebener Rührer mit schraubenförmigen Flügeln 
hindert die Masse am Absetzen. Zwei an den beiden Stirnwänden 
der Bütte angeordnete, mit Schöpfbechern ,,Patent Steinbock“ ver- 
sehene Schöpfräder heben den Papierstoff hoch und bringen ihn 
dem Regulierkasten zu. Während er aus diesem ausläuft, wird er 
durch Papiermaschinen-Abwasser verdünnt und gelangt darauf über 
ein Gerinne auf den großen, kippbaren Sandfang b. Es ist dies ein 
mehrmals gewundener Kanal, dessen Boden mit dreikantigen Leisten 
bedeckt ist, in deren Zwischenräumen sich die schwereren Teile 
der Masse absetzen. Um aber auch die zwar nicht spezifisch 
schwereren, aber doch gröberen Bestandteile, die im fertigen Papier 
als Knoten und Splitter erscheinen würden, auszuscheiden, leitet 
man den Stoff in drei rotierende Knotenfänger c, indem man ihn 
vom Sandfang in die ihm quer vorgelegte Rinne ausfließen und 
sich in zwei an den beiden Stirnseiten der Drehknotenfänger an- 
geordnete Rinnen verteilen läßt, von denen aus er in die Zylinder c 
durch ihre Hohlzapfen eintritt. Da die Zylindersiebe, denen außer 
ihrer drehenden auch noch eine schüttelnde Bewegung erteilt wird, 
sehr enge Maschen besitzen, lassen sie nur die feineren Fasern so- 
wie das Wasser hindurchtreten, während sie Knoten und Splitter 
über die Stoffmasse emporheben, worauf diese unverwendbaren Teile 
abgespritzt und durch eine Auffangerinne abgeleitet werden. Damit 
ist der Stoff genügend vorbereitet und kann nun auf die Siebpartie 
entlassen werden. Zuvor jedoch wird er noch durch einen Doppel- 
kasten, ein Siphongerinne, geleitet, in dem er sich soweit beruhigt, 
daß er, in dem der Siebpartie nächstliegenden Arm aufsteigend, 
in ruhigem Fluß dem Langsieb zuflieüt. Der Kasten bietet an 
dieser Stelle einen Durchgang für die bedienenden Arbeiter durch 
die langgestreckte Maschine. (Schluß folgt.) 


Berechnung der Transmissionsanlage für 


eine Tonplattenfabrik. 
Von Ing. E, Graf. 
(Mit Abbildung, Fig. 309.) 


(Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 
Bezeichnet man mit: 
S, — die Gesamtspannung in den ziehenden Seilstücken, 


die Gesamtspannung in den gezogenen Seilstücken, 


9 = 


So die Gesamtspannung, mit der die Seile aufgelegt werden 
müssen, 

B = 43? — den Keilwinkel der Seilrillen in der Scheibe, 

M, = 0,18 = den Reibungskoeffizienten zwischen Hanf und 
glatten Eisenscheiben, 

a = 170° = den Zentriwinkel, der von den 861168 auf der 


kleineren Scheibe umspannt wird, 

g = 9,81 m = die Beschleunigung durch die Schwere, 

e = 2,71828 — die Grundzahl der natürlichen Logarithmen, 

q = 2,1 kg das Eigengewicht von 1 m == Hanfseil 50 mm Durch- 
messer, so findet man die Seilspannungen auf folgende Weise: 

Dadurch daß die Seile in keilfórmigen Rillen laufen, erhöht sich 
die Reibung wesentlich und man hat den zugehörigen Reibungs- 
koeffizienten 


T 0,18 . 
"ai mU 77 
2 2 
folglich wird die Gesamtspannung 
Spee in yc 
i eus] g › 


für a = 170? und für den Radius 1 wird die Bogenlänge = 2,967 





also ».مع‎ = log. 2,71828 0,49 . 2,967 
= 0,3343. 0,49 - 2,967 = 0,63127 
und e““ = co 4,28. 
4,28 17,91? 
S, = 566 - +5 aa 7 1082 kg, 
S P " v2. 
'ክ።.።--1 ባድ.” 
; 1 17,91? 
= 566 '438—1*?' 91.9.6 = 516 kg. 
S, + 
درو‎ DUE. 1088 +516 _ 799 o> 800 kg. 
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| senkung haben. 


Bei der Montage muß also jedes der 5 Seile mit der Spannung 
800 7 
گے‎ 160 kg aufgelegt werden. l 
Durch die Seilspannungen S, und S, wird die Transmissions- 
welle zwischen den beiden Lagern auch auf Biegung beansprucht, 
und zwar durch die Kraft 


S= 1082 + 516 = 1598 ص‎ 1600 kg. 


Berechnung des Drahtseiltriebes. 


Die Entfernung der in einer Ebene liegenden Achsen beträgt 
l=30 m (vgl. Skz. 2, Fig. 309). Die mit dem Drahtseil zu über- 
tragende Kraft ist 15 PS netto, und um die Dauerhaftigkeit des 
Seiles zu gewährleisten, soll es für die zu übertragende Kraft von 
N=18 PS berechnet werden. Die Seilscheiben sollen mit Leder 
ausgefüttert und 200 mal größer sein als der Seildurchmesser. 

Bei gleichen Tourenzahlen beider Wellen also n — 170 wird der 
Seildurchmesser 

3 


3 
ae VPN-V sus . 
= 9.5.8 pf 2.314.170 - 
und der Seilscheibendurchmesser 


D = 200 - d= 200 - 10 = 2000 mm. 
Mit der Seilgeschwindigkeit 





0,912 cm = 10 mm 








D.z.n 2.314.170 
Iae o s 17,8 m in der Sekunde 
hat man die vom Drahtseil zu übertragende Umfangskraft 
75-N 75.18 
جج وی‎ e 


Zur Verwendung soll ein Patent-Tiegelgußstahl-Drahtseil von 
d=10 mm Durchm., i — 42 Drähten à 1,1 mm Durchm. kommen, 
das pro m Länge ein Gewicht von 0 = 0,4 kg hat. 

Der Zentriwinkel des vom Seil umspannten Bogens ist 180° 
mit der Bogenlänge x für den Radius 1, ferner der Reibungs- 
koeffizient von Drahtseil auf Leder u == 0,25, somit der Wert 


en «= 2,71828 0,25 . 3,14 = 2,19. 


“| o cum کو + سے‎ 5 . =m 9 ጠወ * ome * 
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Fig. 309% Z. A.: Berechnung der Transmisstonsaniage für eine Tonplattenfabrik. 











Es ist dann: 
die Spannung im führenden Seilstück 
Seo ug 
یں‎ "6።..።--1 . e? 
2,19 17,82 
c Qu f o E 5 
| 76 2.191 + 0,4 9:81 152,7 <= 155 kg, 
die Spannung im geführten Seilstück 
S,=P-- e ER + vê 
፦>. 6፤“«--1  * g 
1 17,8? 
= 16:319 —1 + 0,4 5 9,81 = 76,7 co 70 kg 


und die Spannung, mit der das Seil bei Montage aufgelegt wer- 


den muß, 
Du Ee 112,5 ہ‎ 115 kg. 


Damit während der Bewegung durch das Eigengewicht des 
Seiles jene Spannung in ihm hervorgerufen wird, die zur Reibung 
erforderlich ist, muß das aufgelegte Drahtseil eine bestimmte Durch- 
Diese Durchhängung, in der Mitte des Achsen- 
abstandes 1 gemessen, beträgt während der Bewegung, für das 
führende Seiltrum 


8-8 1854 70 


uu‏ یا کت 
h, 8.8 8.155 0,290 m,‏ 
für das geführte Seilstück‏ 
ባህ” 04.30‏ 
h, = 8.8 Ss. 70° 0,643 m‏ 


Im Ruhezustande ist die Durchsenkung beider Seile gleich groB 
und zwar 
ho = 1,56 - hy = 1,56 - 0,290 = 0,453 m, 
welches Maß bei der Montage unbedingt einzuhalten sein wird. 


Die ganze Länge des 50168, mit Berücksichtigung der bei 


neuen Drahtseilen eintretenden Streckung ist 





. D hn? 
L=2 بآ + .ا‎ (1 +2. 3 
2 0,453? 
mE D ዊ ——- . 5 و‎ . i = መውን ን 5 
2 [3,14 و‎ + 0 (1 3 ) 66,307 m 
Bezeichnet noch f=den Seilquerschnitt in qcm 
جا‎ 
f= y = 42. ET a qcm و‎ 


dann ist unter Voraussetzung gleichmifiger Kraftverteilung im 
Querschnitt, die Normalspannung im Seil 


A 
ን ኣው EN 


ری سے — 0 


0,4 جو 

ferner die im Seile durch das Umschlingen über die Scheibe her- 

vorgerufene Biegungsspaunung, wenn der Elastizitäts-Modul für das 
Material E = 2 200 000 gesetzt wird, 


3 2 3 
cb = LGS pls 2200000) - 
so daß sich eine Gesamtspannung ergibt 


k, = ox + oy = 387,5 + 453,75 = 841,25 kglycm . 


Diese Gesamtspannung ist zulässig, weil für Tiegelgußstahl- 
Drahtseile k , — 1100 kg/qcm sein darf. 


0,11 


200 ^ 453,75 kg/qcm و‎ 


(Fortsetzung folgt.) 


Transmissionsanlagen 
ausgeführt von G. Polysius in Dessau. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 56 und Abbildungen, Fig. 
sowie Fig. 310 u. 311.) 
(Fortsetzung statt Schluß.) 

Wie eine einfache mathematische Betrachtung 
jedoch die theoretisch erforderliche Riemenlänge bei gleich ge- 
stalteten Konuspaaren eine andere als vorher, wenn das eine 
Scheibenpaar z. B. aus seiner Mittelstellung ebensoviel entfernt 
als das andere genähert wird. Beim Übersetzen 
ins Langsame wird die theoretische Riemenlänge 
kürzer und umgekehrt. Da nun der einmal 
vorhandene Riemen, wenn er nicht aus einem 
stark elastischen Material hergestellt ist, natür- 
lich eine konstante Länge hat, so muß man den 
theoretischen Unterschied der Riemenlänge da- 
durch ausgleichen, daß man z. B. beim Über- 
setzen ins Langsame das eine Scheibenpaar 
nicht ebensoviel nähert, wie man das andere 
entfernt, sondern die Näherung langsamer und die Entfernung be- 
schleunigter bewirkt. Dies wird durch eine sinnreiche Aufhängung 
des Hebeldrehpunktes bewirkt, so daß der Riemen bei allen Über- 
setzungsverhältnissen konstante Spannung behält, wodurch seine 
Lebensdauer ganz bedeutend erhöht wird. 

Die Betätigung der die Scheibenpaare verbindenden Hebel geht 
aus Fig. 289, Heft 23 ohne weiteres hervor. Zwischen den Hebeln und 
Scheiben sind Kugellager angeordnet, so daß ein äußerst leichter 
Gang gewährleistet wird. Die Lager der Wellen sind mit Ring- 
schmierung ausgestattet. Die Spannung des Treibriemens kann 
durch eine Stellspindel der zu übertragenden Leistung entsprechend 
eingestellt werden. 

Die Tourenregler werden in dreizehn verschiedenen Größen 
und sieben verschiedenen Klassen für eine Kraftübertragung bis 
zu 150 PS bei ein- bis zehnfachem Übersetzungsverhältnis angefertigt. 

Rollentriebe sollen es bekanntlich ermöglichen, Wellen, 
die in einem beliebigen Winkel zu einander liegen, mittels Riemen 
anzutreiben. Ein solcher Antrieb ist dem durch Zahntriebe in 
den meisten Fällen vorzuziehen, weil er geräuschlos arbeitet und 
weniger Kraftverlust im Gefolge hat. Man wählt bei Rollentrieben 
die Riemengeschwindigkeit möglichst groß, um schmale Riemen 
zu bekommen, indes darf der Riemen nicht so stark belastet wer- 
den wie bei normalem Betriebe, da er sonst von den Rollen ab- 
fällt. Man kann die Rollentriebe an Decke, Wand, Fußboden 
usw. befestigen, stets aber müssen sie so montiert werden, daß bei 
den einzelnen Rollen die Mittellinie des auflaufenden Riemens mit 
der Mittelebene der Rolle zusammenfällt. 

Sehr wichtig für das gute Arbeiten solcher Rollentriebe ist 
auch die Schmierung. 
tionen der Firma Polysius, deren eine Fig. 311 wiedergibt, ist überall 
Selbstschmierung vorhanden. Der Tragzapfen der Rolle ist aus- 
gebohrt und trägt innen, mit der Rolle fest verbunden, also 
sich im Hohlzapfen drehend, eine Spirale oder einen Bolzen mit 
spiralförmig eingedrehter Nut. Das Öl läuft durch Bohrungen aus 
der im Bilde ersichtlichen Ölkammer ins Innere des Hohlzapfens, 
wird von der Spirale oder von der spiralförmig eingedrehten Nut 
nach oben befördert und ergießt sich in einen durch Erweiterung 
der Nabe gebildeten und durch einen Deckel abgeschlossenen Hohl- 
raum. Von diesem wird es zwischen Nabe und Zapfen geführt 
und durch entsprechend gerichtete Schmiernuten in der Nabe wieder 
in die Ölkammer geleitet. Selbst bei höchsten Tourenzahlen wirkt 
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Bei den gesetzlich geschützten Konstruk- | 


‚Übertragung der Um- 
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diese Schmierung sicher. Ein Warmlaufen der Rollentriebe ist aus- 
geschlossen und eine Bedienung nicht erforderlich. 

Die Einrichtung der bei den Anlagen auf Tafel 56 verwandten 
Reibungskupplungen geht aus der Abbildung Fig. 310 
hervor. 

Auf dem stets laufenden Wellenende sitzt das mit Innenrillen 
versehene Gehäuse, auf dem auszurückenden Wellenende die Mit- 
nehmerscheibe mit den vier Bremsbacken, die mit entsprechenden 
Zähnen in Gehäuserillen eingreifen. Die Bremsklótze werden durch 
vier Kniehebel gegen das Gehäuse gedrückt, die sich mit ihren 
der Wellenachse zugekehrten Enden auf eine Ringfeder stützen. 
Diese liefert beim Ein- | 
rücken die volle, zur 
fangskraft erforder- 
Die Kniehebel stützen 
sich also nicht auf die 
Muffe, belasten sie 
demnach nicht, und es 
kann, selbst wenn die 
Wellenachsen nicht ge- 
nau zentrisch liegen, 
in die vier Kniehebel 
kein einseitiger Druck 
gelangen. Dieser Vor- 
zug bedingt ein zuver- 
lässiges Funktionieren 
der Kupplung. Die 
Ringfeder gestattet fer- 
ner ein Durchdrücken 
der Kniehebel über die 
vertikale Ebene hinaus, 
wodurch die Kupplung 
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Fig. 310 u. 311. 


im eingerückten Zustande in sich geschlossen bleibt und ein Selbst- 
ausrücken vermieden wird. 

Bei wechselseitigem Betrieb, wenn also abwechselnd das Ge- 
häuse oder die Mitnehmerscheibe der treibende Teil ist, und bei 
hohen Tourenzahlen wird die Kupplung mit ausbalanzierten Brems- 
klötzen gebaut, um den durch die Fliehkraft der Bremsbacken er- 
zeugten Druck auf den Schleifring aufzuheben. 

Das Ein- und Ausrücken der Reibungskupplungen geschieht, 
wie auch in einigen Skizzen der Tafel angedeutet ist, meist mittels 
Handhebels, nur größere Kupplungen (vgl.k, Fig. 2, Taf. 56) werden 
durch Spindel und Handrad betätigt. Reibungskupplungen dieser 
Art wurden schon bis zu 2300 mm Durchin. mit einem Übertragungs- 
vermögen von je 2000 PS bei 150 Touren ausgeführt. 

Die bei k Fig. 2, Taf. 56 verwandte, der Firma G. Polysius 
gesetzlich geschützte Zahnkupplung verbindet mit den Vor- 
teilen der bekannten ,.Hildebrandschen Zahnkupplung“ den Vorzug. 
daß die gekuppelten Wellen ohne achsiale Verschiebung und Los- 
keilen oder Verschieben der Kupplungshülften aus den Lagern ge- 
hoben werden kónnen. Diese Eigenschaft ist dann von Wert, wenn, 
was meist der Fall ist, neben der Kupplung Bundlager sitzen, oder 
wenn andere Maschinenteile kein Verschieben der Welle zulassen. 
Dieser Vorteil der Zahnkupplung wird dadurch erreicht, daß die 
Zähne der Kupplungshilften, die in bekannter Weise durch Zwischen- 
schieben eines gesonderten Teiles gekuppelt werden, nicht kon- 
zentrisch ineinander angeordnet sind. sondern konzentrisch 
nebeneinander. Diese Anordnung bietet noch den Vorzug, daß 
die Flächen der Zähne groß gehalten werden können, was zur 
Folge hat, daß die zu übertragende Kraft größer als bei gleich 
großen, älteren Ausführungen der Kupplung sein kann. 

(Schluß folgt.) 
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Planfräsmaschine 


der Brown & Sharpe Manufacturing Company in Providence, R. J. | 


(Mil. Zeichnungen auf Tafel 62 und Abbildung, Fig. 312.) 


۱ Nachdruck verboten. 

Um den erhöhten Anforderungen Rechnung zu tragen, die der 
Schnelldrehstahl an die Arbeitsmaschine stellt. hat die Brown 
& Sharpe Manufacturing Company in Providence, 
R. J., sich veranlaDt gesehen, den in Fig. 312 abgebildeten schweren 
Typus einer Planfräsmaschine zu schaffen, der besonders 
für schwerere Arbeiten in Lokomotiv- und anderen Maschinen- 
fabriken bestimmt ist. Die Einzelheiten der Konstruktion der neuen 
Maschine sind auf Taf. 62 
zusammengestellt. 

Der Antrieb erfolgt 
durch einen Riemen mit- 
tels breiter Riemen- 
scheibe oder durch einen 
Elektromotor mittels ge- 


räuschloser Kette und 
Kettenrad. 
Der Spindelan- 


trieb ist in Fig. 10 im 
Vertikal- und in Fig. 18 
im Horizontalschnitt dar- 
gestellt. Die Spindel a - 
ist aus Tiegelstahl, der 
ganzen Linge nach 
durchbohrt und läuft in 
nachstellbaren Phosphor- 
bronzelagern. Das vor- 
dere Ende hat Gewinde 
zur Aufnahme von Spann- 
futter, schweren Messer- 


köpfen usw. Werden 
diese ausgewechselt, so 
stellt man die Spindel 


durch eine Klemmvor- 
richtung fest. In die 
querlaufende Mitnehmer- 
nut greift eine Zunge am 
Dornbund ein, so daß der 
Friserdorn auch bei 
hoher Beanspruchung am 
Mitdrehen gehindert ist. 
Um das Drehen der Spin- 
del von Hand zu ermög- 
lichen, ist auf ihrer rech- 
ten Seite ein Knopf an- 
gebracht, nach dessen 
Verschiebung in der 

Achsenrichtung man 
einen Zahnradtrieb aus- 
und einrücken kann. Der 
Antrieb der Spindel er- 
folgt durch die Einzel- 
scheibe r mit der gleich- 
ieibenden Geschwindig- 
keit von 320 Umdr./Min. Dadurch, daß die Scheibe bei 457 mm 
Durchmesser die gleichen Abmessungen besitzt wie die Scheibe 
am Deckenvorgelege, wird ein gutes Durchziehen des 152 mm 
breiten Riemens gewährleistet. Die Welle überträgt ihre Bewegung 
durch die auf der Zwischenwelle h sitzenden Stufenräder auf 
die Frässpindel a und treibt sie mit 16 verschiedenen Geschwin- 
digkeiten an, in geometrischer Progression von 15 bis 350 Umdr. 


i. d. Min. wechselnd. Das Ubersetzungsverhiltnis des Spindelantriebes ' 


läßt sich somit in den Grenzen 1:1 und 21,3:1 einstellen, und 
zwar unabhängig von den Vorschubgeschwindigkeiten. Mit dem 
in Fig. 21 ersichtlichen mittleren Hebelknopf y verschiebt man 
das Zwischenrad zwischen Antriebswelle und Stufenrädern und 
stellt es gegenüber einer beliebigen Stufe ein. Der Hebel f, darunter 
dient zur Ein- und Ausschaltung dieses Zwischenrades, während 
ganz oben eine Kurbel a, ein Riderpaar auf der Spindel achsial 
verschiebt, wodurch je nach Einstellung eine hohe oder niedrige 
Serie von Spindelgeschwindigkeiten erlangt wird. Auf diese Weise 
erhält man mit dem vierstufigen Räderkasten e (s. a. Fig. 1) 8 Spindel- 
geschwindigkeiten, die sich durch das Rädervorgelege auf 16 erhöhen. 

Der hier angewendete Einzelscheibenantrieb eignet sich ganz 
besonders zur Verwendung eines elektrischen Motors mit gleich- 
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Fig. 312. 2. A.: Planfräsmaschine. 


bleibender Geschwindigkeit, da man hierfür die Einzelscheibe nur 
durch ein Kettenrad mit Reibungskupplung zu ersetzen braucht. 
Der Motor findet dann seinen Platz auf einem unten an der Rück- 
wand des Gestelles anzuschraubenden Konsol, für das von vornherein 
Arbeitsleisten vorgesehen sind. Mit einem Motor veränderlicher 
Geschwindigkeit fällt das Spindel-Rädergetriebe einfacher aus, als 
es Fig. 10 zeigt, doch wird insbesondere das verschiebbare Rad 
beibehalten, das die Spindel mit vier Geschwindigkeitsserien an- 
treibt. Ein Motor mit einer Geschwindigkeitsänderung in den 
Grenzen 3:1 ermöglicht z. B. Spindelgeschwindigkeiten von 9!/, 
bis 351 Umdrehungen in der Minute. 

Der Vertikalschlitten t (Fig. 1 u. 24) hat besonders 
lange Führung und ist durchweg kräftig gehalten. Um das lästige 
Durchbohren des Bodens zu vermeiden, ist die teleskopische Trans- 

portschraube u vorge- 
sehen, die sich auf einem 
- Kugellager dreht. Der 
Querschlitten ruht 
in breiten Flächen auf 
dem Vertikalschlitten und 
bietet dem Längs- 
schlittens eine lange 
Führung dar. Der letz- 
tere ist mit T-Nuten ver- 
sehen und hat breite Öl- 
rinnen, die das Ól nach 
dem Reservoir ableiten. 
Der zwangläufige Vor- 
schub, der durch eine 
Schraubenspindel erfolgt, 
sowie die Auslösung wir- 
ken nach beiden Richtun- 
gen selbsttätig; außer 
raschem Rücklauf ist ein 
Handrad a (Fig. 19) mit 
Räderübersetzung vorn 
rechts am Querschlitten 
vorhanden. Zieht man 
den Knopf b heraus, so 
wird das Rad c durch die 
Kupplung d eingerückt 
und erteilt dem Längs- 
schlitten eine schnelle 
Bewegung. Wird der 
Knopf b dagegen hinein- 
gedrückt, so wird das 
Rad e mittels d mit der 
Spindel gekuppelt, wo- 
durch man einen lang- 
samen Vorschub erhält, 
dessen Antrieb vom 
Handrad - aus. über die 
Räder c, f und e geht. 
Das Kegelrad. g treibt 
durch h das Stirnrad i 
an, das mit dem auf der 
Vorschubwelle sitzenden 


Zahnrad k in Eingriff 
steht. Um das Handrad 
 auszurücken, wenn der 
Vorschub selbsttätig erfolgen soll, bringt man die Kupp- 
lung d in ihre Mittelstellung. Eine unter Federdruck 
stehende Sperrklinke hält sie in ihren drei Endstellungen 
fest. Um die schnelle Abnützung der Transportschraube und 


deren Mutter zu verringern und so einer Minderung ihrer Genauig- 
keit vorzubeugen, ist die Schraube ohne Keilnut ausgeführt und 
durch eine besondere Welle angetrieben. Die konischen Führungs- 
leisten sichern eine genaue Schlittenbewegung, wodurch die durch 


seitliche Klemmschrauben hervorgerufene Ungenauigkeit ver- 
mieden wird. 
Damit der Arbeiter bei der Einstellung des Schnittes seine 


ganze Aufmerksamkeit der Beobachtung des Fräsers widmen kann. 
hat man. überall statt der Kurbeln Handräder vorgesehen, wodurch 
das störende Suchen nach den Handkurbeln vermieden ist. ‚Jedes 
Handrad läßt sich in der beschriebenen Weise nach Einschaltung 
des Selbstganges durch den Knopf in seiner Mitte ausschalten. An 
den Transportschrauben sind einstellbare Mikrometerscheiben mit 
Ablesung in !/,, mm angebracht. 

. Die den Selbstgang der drei Schlitten einschaltenden Hebel 
sind auf der reclıten Seite des Vertikalschlittens (Fig. 1) angebracht, 
so daß der Arbeiter die Schlitten von Hand oder durch Kraft ver- 


schieben kann, ohne sich vom Platz zu bewegen; und zwar er- 
möglicht ein und derselbe Hebel, die Bewegung des betreffenden 
Schlittens ein-, um- oder auszuschalten. Die Vorrichtung zur selbst- 
tätigen Ausschaltung des Selbstganges läßt sich so einstellen, daß 
eine unbeabsichtigte Einschaltung nach der falschen Richtung un- 
möglich ist. Macht es sich nötig, den Tisch über die eingestellte 
Länge hinaus zu bewegen, so ist es nicht nötig, die Anschläge 
zu lösen, da sie in einem solchen Falle zurückgelegt werden können. 

Die Teilvorrichtung ist in Fig. 3—7, 16 u. 17 dargestellt. 
Die Teilspindel hat den gleichen Innenkonus wie die Maschinen- 
spindel, so daß sich Aufspannvorrichtungen sowie Dorne unter- 
einander auswechseln lassen. Am vorderen Ende befindet sich 
Gewinde zur Aufnahme von Spannfutter usw. Der Teilkopf ist 
in der senkrechten Ebene um 105° (10° unter der wagerechten 
bis 5? über der senkrechten Linie) verstellbar. Mittels der zu- 
gehörigen Teilscheiben und Wechselräder lassen sich alle Zahlen 
bis 382, einschließlich der Primzahlen, teilen. 
entsprechende Gegenspitze läßt sich nicht nur durch Zahnstangen- 


1. 


1 


Die dem Teilkopf ` 


bewegung in der Höhe verstellen, sondern ist auch in einem 


Winkel zum Tisch einstellbar, so daß Teilkopfspindel und Gegen- 
spitze in dieselbe Achse gebracht werden können, was für genaue 
konische Arbeit Grundbedingung ist. Gleichzeitig behält diese 
Gegenspitze selbst in ihrer höchsten Lage steife Führung. 
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Fig. 313 u. 314. Z. A.: 


Der überhängende stählerne Arm b (Fig. 1) ıäßt 
sich durch eine Hebelmutter lösen oder festklemmen. Die Dorn- 
führung h ist achsial verstellbar, so daß der Dorn unmittelbar neben 
dem Fräser gelagert werden kann; gleichzeitig ist eine Führung 
durch Körner vorgesehen. Die Schienen z dienen zur Versteifung 
des überhángenden Armes. 

Manche Arbeiten erfordern die Verwendung von horizontaler 
und vertikaler Spindel. Anstatt das Arbeitsstück nun in solchen 
Fällen von der horizontalen Frásmaschine auf die Vertikalfräs- 
maschine umzuspannen, ersetzt man die Horizontalspindel durch 
die in Fig. 20 im Schnitt dargestellte Vertikal-Fräsvorrich- 
tung, wodurch man häufig nicht nur Zeit spart, sondern auch ein 
genaueres Produkt erlangt. Die Spindeln dieser Vorrichtung sind 
aus Tiegelstahl und laufen in nachstellbaren Phosphorbronzelagern. 
Der Antrieb erfolgt durch eine Welle mit konischem Schaft, die in 
den Konus der Maschinenspindel paßt. Von dieser wird die Kraft 
durch Schneckengetriebe oder durch gehärtete Winkel- bzw. Stirn- 
räder auf die Apparatspindel übertragen. Die Spindelenden der 


schweren Typen haben äußeres linkes Gewinde zur Aufnahme von ` 


Stirnfräsern und sind außerdem mit Mitnehmernuten für Schaftfräser 
ausgeführt. Die Drehscheiben sind in Grade geteilt. 

Wenn dieses neueste Modell der genannten Firma keine Stufen- 
scheiben aufweist, so beruht das darauf, daß der allerdings billigere 
Antrieb der Spindel durch Stufenscheiben erfahrungsgemäß den 
Nachteil besitzt, daß der Riemenkontakt nicht immer gleichmäßig 
verteilt ist, daß sich ferner die Vorschubgeschwindigkeiten bei 
jeder Verschiebung des Riemens verändern und daher die hohen 
Spindelgeschwindigkeiten nicht mit den langsamsten Vorschub- 
geschwindigkeiten und umgekehrt verwendet werden Können. 
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Transmissionsanlagen 
ausgeführt von Gebr. Wetzel in Leipzig-Plagwitz. 


| (Mit Zeichnungen auf Tafel 28 in Heft 23 u. Abbildungen, Fig. 313 — 315.) 


(SchluB.) Nachdruck verboten. 


Die beiden Riementriebe, die weniger als 12 PS zu tibertragen 
haben, sind der Gleichmäßigkeit der Anlage wegen genau wie die 
12 PS-Antriebe dimensioniert. Die Leerlaufarbeit der Transmissions- 
anlage erfordert ca. 14%0 der Gesamtleistung. 

Von den bei den Anlagen angewendeten Transmissions- 
details wäre vor allem die Reibungskupplung ‚Lipsia‘ 
zu erwähnen, welche die Fig. 1 u. 14—16 in zwei Varianten darstellen. 

Die Eigentümlichkeit der Lipsia-Kupplung ist darin zu finden, 
daß zwei senkrecht zur Welle stehende ununterbrochene Reibflächen 
zz, in Form zweier flachen Reibringe durch Kniehebel cd gegen 
eine dazwischen liegende Mitnehmerscheibe a gepreßt werden. 
Radial wirkende Kräfte, die das Unrundlaufen der Kupplung oder 
das Verdrängen der Wellenenden usw. bewirken könnten, kommen 
nicht vor. Auch heben sich die innerhalb der Kupplung nötigen 
achsialen Anpressungsdrücke gegenseitig auf, so daß tatsächlich 
kein Teil der Kupplung in ungünstiger Weise beansprucht erscheint. 

Um die Kupplung einzurücken, verschiebt man einen Reiter 
auf der Nabe der Kupplung. Diese (b) ist durch die radialen 
Druckstangen c mit den Kniehebelpauren d verbunden, die so an- 
geordnet sind, daß sie einerseits mit einem der Reibringe (z) direkt, 
anderseits mit dem anderen z, indirekt durch Zugstangen e ver- 
bunden sind. Streckt man die Kniehebel, so werden die beiden 
Reibringe zz, gleichmäßig gegen die Mitnehmerscheibe a gepreßt, 
die mit Holz auf beiden Seiten gefüttert ist. Die Mitnehmerscheibe 
ist so mit der einen Welle verbunden, daß sie sich in der Richtung 
der Achse der Welle verschieben kann. Dadurch wird erreicht, 
dall sich der von den beiden Reibringen auf die Mitnehmerscheibe 
ausgeübte Druck ausgleicht, daß aber auch Längsausdehnungen 





Fig. 314. 


Transmissionsanlagen. 


und Verschiebungen der Wellen unter dem Einfluß von Temperatur- 
schwankungen usw. ohne Einfluß auf die Wirkung der Kupp- 
lung sind. 

Die Nachstellung der Kupplung wird durch Anziehen der 
außenliegenden Stellmuttern vorgenommen; dadurch wird die Ent- 
fernung zwischen den beiden Reibringen vermindert. 

Fig. 14 und 15 stellen die Verbindung zweier Wellenenden 
durch die Lipsiakupplung dar; diese gestattet ein allmähliches 
stoßfreies Ein- und Ausrücken der getriebenen Welle während 
des Betriebes. Fig. 16 zeigt die Kupplung in der Anwendung als 
Kupplungsorgan einer Scheibe mit einer Welle Hier ist in die 
Nabe der Riemenscheibe eine Büchse aus Phosphorbronze eingezogen. 
Diese kann auf der Welle unmittelbar laufen oder auf einer mit der 
Welle fest verbundenen rotierenden gußeisernen Leerlaufbüchse. 

Hinsichtlich der Stehlager mit Ringschmierung sei 
auf den Artikel: ,, Neuere Lagerkonstruktionen für Transmissionen“ 
verwiesen. 

'Riementriebe mit im ausgerückten Zustande 
stillstehenden Riemen finden sich bei der zuerst cr- 
läuterten Anlage ebenfalls. Bei ihnen sitzt — vgl. Fig. 314 — 
die Losscheibe auf der treibenden Welle neben der Fest- 
scheibe auf einem besonders gelagerten Scheibenträger, so dal 
der im ausgerückten Zustande auf der Losscheibe ruhende Riemen 
still steht und die umlaufende Welle vom Riemenzug entlastet ist. 
Das Einrücken des Riemens erfolgt durch Anpressen der still- 
stehenden Losscheibe an die kreisende Festscheibe; jene wird da- 
durch in Drehung versetzt und der umlaufende Riemen auf die 
Festscheibe übergeleitet. Die Losscheibe wird dann zurückgezogen 
und kommt wieder zum Stillstand. 

Eiren Riemenleiter mit Universaleinstellung 











Less d 








und Olumlauf-Schmierung zeigt Fig. 17. Bei ihm können 
die Achsen der Leitrolen sowohl in der Hóhe verstellt als auch 
nach jeder Richtung gegen die senkrechte Mittellage um ca. 80? 
geneigt werden. Daher kann ein derartiger Riemenleiter auch für 
gekreuzte Riemen verwendet werden. Die ges. gesch. selbsttätige 
Ölumlaufschmierung fußt auf der Ausführung der Rollennabe w 
in der aus dem Detail Fig. 10 ersichtlichen Weise. Eine Füllung 
reicht für 8—10 Monate aus. 

Mit derselben Ólumlaufschmierung werden auch die Riemen- 
Leitrollen ohne Universaleinstellung nach Fig. 3 
und 4 und die Doppelleitrollen nach Fig. 11 und 12 aus- 
geführt, nur hat im letzten Falle das Schmierlager die aus Skz. 2, 
Taf. 58 erkennbare, 
rollen Fig. 11 und 12 lassen sich nach jeder Richtung 
horizontale Mittellage um ca. 30? neigen. 

Daß Gebr. Wetzel auch einen Riemenaufleger herstellen, 
ist selbstverständlich ; eigenartig an ihm ist aber, daß er-Kugel- 
lager besitzt. Er eignet sich besonders für solche Riementriebe, 
deren Riemen öfters abzunehmen und aufzulegen sind, und besteht 
aus einer geteilten Büchse und dem eigentlichen Aufleger. Die 
erstere ist neben der Riemenscheibe auf der treibenden Welle be- 
festigt, und der Aufleger hängt in seiner Ruhelage nach unten. 
Durch die Anwendung von Kugellagern zwischen Büchse und Ge- 


gegen die 





Fig. 815. 2. A.: Transmissionsanlagen. 


häuse ist die Abnutzung und Wartung auf ein Mindestmaß beschränkt, 
da die Schmierung erst nach Monaten erneuert zu werden braucht. 

Wird der Riemen abgelegt, so fällt er in die Gabel des Auflegers, 
wo er ruhig liegen bleibt, ohne mit der umlaufenden Riemen- 
scheibe oder Welle in Berührung zu kommen. 

Beim Auflegen des Riemens faßt man den Knopf des Auflegers 
mit einem Auflegehaken oder einer Riemenlatte und zieht oder 
drückt ihn im Sinne der Umdrehungsrichtung der Scheibe. Der 
Riemen wird dann ohne merkbaren Kraftaufwand durch die schräge 
Seite des Auflegers auf die Riemenscheibe gedrängt, bis er durch 
die Drehung mitgenommen wird. Der Aufleger fällt von selbst in 
die Ruhestellung zurück. 

Von den verschiedenen Ausrückungstypen sollen nur 
zwei erwähnt werden; die Ausrückung mit Durchknickhebeln, 
Fig. 313, und eine selbsttätige Fernausrückung, Fig. 315. 

Die Ausrückung mit Durchknickhebeln für lós- 
bare Kupplungen vermeidet beim Ein- oder Ausrücken jeden 
Druck in der Längsrichtung der Welle, da der Stützpunkt des Aus- 
rückers unmittelbar mit der Kupplung verbunden ist. Es kommen 
zwei Schleifringe zur Anwendung, von denen der eine auf dem 
verschiebbaren Teile sitzt, der beim Ein- und Ausrücken auf der 
Kupplungsnabe hin- und hergeschoben wird. 

Der zweite Schleifring sitzt entweder unmittelbar auf der 
verlängerten Nabe der Kupplung, dem sogen. Ausrückerkopf, oder 
auf einer Muffe, die durch Schrauben mit der Nabe in Verbindung 
steht, so daß der Schleifring unverschiebbar in der Längsrichtung 
der Welle mit der Kupplung verbunden ist. Beide Schleif- 
ringe hängen (vergl. Fig. 313) derart durch Kniehebel zu- 
sammen, daß ein Durchdrücken und  gleichzeitiges Strecken 
der Kniehebel ein Verschieben des einen Schleifringes mit dem 
verschiebbaren Teile auf der Kupplungsnabe zur Folge hat, während 
der zweite Schleifring den Stützpunkt für diese Bewegung bildet. 
Ein Verschieben der Welle in der Längenrichtung, ein Druck auf 


etwas geänderte Form. Die Achsen der Let . 
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die Stellringe, Wellenbunde usw. beim Ein- und Ausrücken ist 
demnach bei diesem ges. gesch. Ausrücker ausgeschlossen. 

Die selbsttátige Fernausrückung, Fig. 315, ge- 
stattet das momentane Ausrücken der Kupplung und damit das Still- 
setzen des betreffenden Wellenstranges von beliebig vielen und 
entfernt gelegenen Punkten aus. Der Apparat wird durch einen 
Zug an einem Drahtseil in Tätigkeit gesetzt, es kann jedoch auch 
eine Ausrückung mittels elektrischen Stromes dafür eintreten. 
Dreht man an dem in Fig. 315 rechts sichtbaren. Handrade, so 
wird die Kupplung. eingerückt und damit die Ausrückung betriebs- 
fertig gemacht. 


Die Schmidtschen Heißdampfeinrichtungen 


in ihrer Anwendung auf den Lokomotivbetrieb. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 63 u. 64 in Heft 26.) 


Nachdruck verboten. 

Die vom Ingenieur Wilhelm Schmidt in Wilhelms- 
höhe bei Cassel geschaffenen und in ihrer Anwendung auf 
stabile Kessel und Maschinen hier schon früher beschriebenen 
Einrichtungen sind von demselben auch der Lokomotive an- 
gepaßt worden, und „Heißdampflokomotiven“ dieser Bauart finden 
bereits vielfach Anwendung. 

Als Beispiel ist auf Tafel 63 eine vonderSchweizerischen 
Lokomotiv- und Maschinenfabrik Winterthur für 
de Schweizerischen Bundesbahnen gebaute 3, ge- 
mit 
Schmidtschem Rauchrohrüberhitzer wiedergegeben. 

Die Maschine hat folgende Hauptdaten: 


Durchmesser der Zylinder . 540 mm 
Kolbenhub : . 600 و‎ 
Durchmesser der Treibräder : . 1520 ,, 
Durchmesser der Laufräder . . 850 و‎ 
Radstand fest . . 3900 ,, 
Radstand total . . 6400 .,, 
Dampfdruck 2 12 At 
Heizfläche, direkte - : . 12,3 qm 
0 indirekte . . e ELE .፡ 
e im - Überhitzer . 28,6 وو‎ 
total .140,5 .., 
Rostfläche TS a 
Wasser im Kessel i 4,56 cbin 
Leergewicht der Lokomotive ca. 50,70 t 
Dienstgewicht der Lokomotive ca. 56.08 t 


Die Schmidtschen Einrichtungen an sich umfassen den Über- 
hitzer und die Heißdampfmaschine mit ihren Hilfsapparaten usw. 
Die Schmidtschen Lokomotiv-Überhitzer werden 
als Rauchkammer-Überhitzer und als Rauchröhren- 
Überhitzer ausgeführt. Das erstere System wurde bis vor 


` kurzem bei den Preußischen Staatsbahnen fast ausschließlich an- 


gewendet, während andere Bahnverwaltungen von Anfang an dem 
zweiten System den Vorzug gaben. 

Der Rauchrohren-Überhitzer ist in seinen Leistungen dem 
Rauchkammer-Überhitzer gleichwertig, hat jedoch den Vorzug 
größerer Einfachheit, geringeren, sich über die Kessellänge ver- 
teilenden Gewichtes, leichterer Zugänglichkeit und bequemeren 
Ein- und Ausbaues, sowie geringerer Herstellungskosten. 

Beim Rauchrohrüberhitzer, Patent Wilhelm Schmidt, 


| erhält der Langkessel (vgl. Fig. 1 u. 2, Taf. 64) oben zwei bis 


vier Reihen größerer Rauchrohre a von 118 bis 136 mm lichten 
Durchmesser, die in die Feuerbüchswand b etwas eingezogen und 
in beiden Rohrwänden durch Aufwalzen eingedichtet sind. In 
jedem dieser Rauchrohre befindet sich ein Überhitzerelement aus 
zwei U-Röhren c, die durch eine Schleife in der Rauchkammer d 
zu einem einzigen Rohrstrange vereinigt sind. Der Dampf wird 
somit in einem solchen Überhitzerelement zweimal hin- und zu- 
rückgeführt. Gegenüber der älteren Anordnung, wobei der Dampf 
nur einmal hin- und zurückgeführt wurde, ist bei der neuen An- 
ordnung die Dampfgeschwindigkeit wesentlich erhöht, und dadurch 
bessere Abkühlung der Rohrwände und somit längere Dauer der 
Überhitzerrohre erreicht. Die beiden Rohrenden jeces Uberhitzer- 
elementes sind in der Rauchkammer abgebogen und in eine gemein- 
same kräftige Flansche e eingewalzt, die durch eine einzige in 
der Mitte der Flansche sitzende starke Schraube am Dampfsammel- 
kasten f befestigt wird. Die Rohrenden sind entweder nur nach 
oben gebogen — dann liegen die Flanschen horizontal und sind 
durch vertikale Schlitzschrauben am Dampfsammelkasten befestigt 
— oder aber nach oben und zugleich rückwärts gebogen, dann 
stehen die Flanschen vertikal und sind durch horizontale Stift- 
schrauben am Dampfsammelkasten befestigt; die letztere Bauart 
wird von den PreuDischen Staatsbahnen angewendet. Der Dampf- 
sammelkasten f ist so geteilt und mit Kessel und Schieberkasten 
verbunden, daß der nasse Dampf durch sämtliche Überhitzerrohre 
hindurch strömen muß, um vom Kessel zur Maschine zu gelangen. 
Die Feuergase gehen zum Teil durch die kleinen normalen Rauch- 
röhren g nach der Rauchkammer d. zum Teil durch die großen 





Rohre a, wobei eie die Überhitzerrohre umspülen und ihre Wärme 
teils an das Kesselwasser, teils an den Dampf abgeben. Der Aus- 
tritt in die Rauchkammer kann den Gasen, die durch die großen, 
mit den Überhitzerelementen versehenen Rohre strömen, mittels 
Klappen versperrt werden. Diese werden durch Gewichte (oder 
Federn), solange der Regulator abgestellt ist, geschlossen gehalten, 
aber mittels eines kleinen Dampfzylinders mit Kolben (Automat) 
geöffnet, sobald der Regulator geöffnet wird und vom Schieber- 
kasten Dampf in den Automaten tritt. Durch entsprechenden Mecha- 
nismus kann der Führer von seinem Stand aus, unabhängig vom 
Automat, den Grad der Öffnung der Klappen einstellen und so die 
Überhitzung regeln. Die Klappen sind so mit der Rauchkammer- 
tür durch eine Kette gekuppelt, daß bei geöffneter Rauchkammer- 
tür auch die Klappen offen stehen und ohne weiteres die Revision 
des Überhitzers gestatten. Bei stehender Maschine und geschlossener 
Rauchkammer sind die Klappen stets geschlossen. Der Kolben im 
Automat bildet in der Endstellung ein Ventil, das durch den Dampf- 
druck geschlossen gehalten wird Auf diese Art kónnen Undichtig- 
keiten des Kolbens nicht zu Dampfverlusten führen, selbst wenn 
der Automatkolben willig gehend und somit vollstándig betriebs- 
sicher gemacht wird. 

Die Reinigung der Rauchrohre des Überhitzers und ebenso 
der sonstigen Rauchrohre von Ruß und Asche erfolgt durch Aus- 
blasen mittels Dampfes oder Druckluft von der Feuerbüchse aus, 
kann aber auch von der Rauchkammer aus vorgenommen werden. 

Ein besonderer Vorzug dieser Uberhitzerkonstruktion ist die 
leichte Auswechselbarkeit eines jeden einzelnen  Überhitzer- 
elements durch Lösen einer einzigen Schraube, ohne daß der ganze 
Überhitzer herausgenommen zu werden braucht, und die bequeme 
Zugänglichkeit jedes einzelnen Elementes und der Rauchröhren. 

Die Anwendung von Heißdampf bringt es mit sich, daß die mit 
ihm in Berührung kommenden und der Abnutzung unterworfenen 
Maschinenteile, wie Zylinder, Kolben, Schieber, Stopfbüchsen, 
Hähne und dergl. Abänderungen erfahren, die der eigenartigen 
Natur dieser Dampfart entsprechend und diese Teile genügend 
widerstandsfähig machen. Die geeignete Temperatur für den 
überhitzten Dampf ist 3509 C; sie ist am Schieberkasten mittels 
eines dort anschließenden, zuverlässigen Fernpyrometers zu messen, 
dessen Skala im Führerhause angebracht ist. Dieses Pyrometer 
zeigt bei Drosselung oder Absperrung des Dampfes die entsprechen- 
den niedrigeren Temperaturen, nicht aber die des normalen Arbeits- 
dampfes an. 

Für die Ausführung des Dampfzylinders und Kolbens 
(Fig. 16—19, Taf. 64), System Schmidt, galt die Bedingung, daß 
Metallanhäufungen möglichst zu vermeiden und die Wände des 
zylindrisch ausgeführten Schieberkastens von den Zylinderwan- 
dungen zu trennen waren, wie das aus Fig. 6, 7 u. 14 u. 15, Taf. 64 
zu erkennen ist. Nur so ließ es sich vermeiden, daß der in den 
Schieberkasten einströmende überhitzte Dampf weder schädliche 
Spannungen im Zylinder erzeugt, noch unnötige Wärmeübertragun- 
gen und Wärmeverluste herbeiführt. Am Zylinder befinden sich 
Sicherheits- und Luftventile, ebenso ist für ausreichende Schmie- 
rung, mittels zwangläufig betriebener Preßpumpe gesorgt. Als 
Schmiermittel wird richtigerweise für alle mit dem Heifidampf in 
Berührung kommenden Teile nur Mineralöl mit möglichst hohem 
Flammpunkt verwendet. 

Der Dampfkolben wird als sogen. schwedischer Kolben aus- 
geführt mit drei leichten, lediglich zum Dichten dienenden Ringen q, 
Fig. 16, die durch den dahintertretenden Dampf infolge eigenartig 
angeordneter Nuten und Bohrungen nur leicht an die Wandungen 
angedrückt werden. Kolbenkörper und Ringe dürfen bei Heifidampf 
niemals zum Tragen des Kolbens dienen, ebensowenig wie die 
Zylinderstopfbüchsen, die zum Schutz vor zu großer Erwärmung 
mit Luftkühlung versehen sind. Die Kolbenstange erhält, um 
dieser Bedingung zu genügen, vorn eine besondere Führung k, 
während sie hinten durch den Kreuzkopf h getragen wird, so 
daß der Kolben gewissermaßen freischwebend im Zylinder ge- 
halten ist. 

AlsSteuerungsorgane verwendet Schmidt für Heißdampf 
lediglich die ihm patentierten Kolbenschieber in zwei ver- 
schiedenen Ausführungsformen (vgl. Fig. 8, 9, 20 und 25 u. 26, 
Taf. 64). (Schluß folgt.) 


Eigenartige Zahnradvorgelege. 
Von Ing. W. Schladitz. 


(SchluB.) 
Hieraus folgt das Verhältnis: 


Zi 2v : 23 = (1-- ቢባ) ፡ (1- ባ) : q 
2ቨ : (ነ: 51 = (1 ---[) : (1 ጉ ኮ):ክ . 
Ist 25; zi; p und q gegeben. so folgt für 
7 = T Zee “ሀ 


1 + p 
Ziy = A © 
p 


Nachdruck verboten. 


und 


Zur är: 
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ı wir mit 4 multiplizieren und erhalten 148, 


— —Á nn ten u ب‎ ው a nn en ےو‎ eee nr መመ 


Ist ferner zı und zy ein Vielfaches von z;, zu und ziv ein Viel- 
faches von 21 , so folgt das Verhältnis: 


1--ባ 1+ 0 
Zy 2% وک ک2‎ መሙ : 1 
re 
I= 
e E Pig 
p H 


In folgender Tabelle sind die kleinstmöglichen Zähnezahlen mit 
Bezug auf q bzw. p zusammengestellt, sie sind für. die Praxis 
wiederum entsprechend zu multiplizieren. 


Tabelle zu III a. 


q bezw. (p) ;zi (Zu) zv (ziv) 222:) | q (p Zi(zi) By (zı) Z: (41) 


0,025 39 41 1 0,525 19 61 21 
0,05 19 21 1 0,55 9 31 11 
0,075 37 43 3 0,575 17 63 23 
0,1 9 11 1 0,6 2 8 3 
0,125 7 9 1 0,625 3 13 5 
0,15 17 23 3 0,65 7 33 13 
0,175 33 47 7 0,675 13 67 27 
0,2 4 6 1 0,7 3 17 7 
0,225 31 49 d 0,725 11 69 29 
0,25 3 5 1 0,75 1 7 3 
0,275 29 51 11 0,775 9 11 31 
0,3 7 13 3 0,8 1 9 4 
0,325 27 53 13 0,825 1 13 33 
0,35 13 21 7 0,85 3 37 17 
0,375 5 11 3 0,875 1 15 7 
0,4 3 7 2 0,9 1 19 d 
0,425 23 57 17 0,925 3 77 37 
0,45 11 19 9 0,95 1 39 19 
0,475 21 59 19 0,975 1 79 39 
0,5 1 3 1 1 — -—- سے‎ 


b) Die Teilung sämtlicher Räder sei gleichgroß. 
Es entstelit hier das Verhältnis: 


21 : Zu `: Zy : ትሩ : ፻1: 23; —(1—9):(1 —p):(1* p:(1--9):p:q. 
oder, wenn Z = 1, 
1— 1— 1 1 
21 : بیع‎ Ziyi Zy ہو‎ ius A: Ba; ta. P 
q q q q q 


Die folgende Tabelle enthält ausgerechnete kleinstmögliche 
Zähnezahlen für p — 0,025 bis 0.975 und für q = 0,025 bis 0,975. 


Tabelle zu III b. 


DE Deen 


























q(p Zi (Zn) Zv (5ቤ) ده‎ | q(p Zi (Zu) Zv an)! Z: (7) 
0095 | 89 | 41 | 1 0,525 19 | 61 | 81 
0,05 38 | 49 | 2 0,55 18 | 69. ፪2 
0,075 37 | 43 | 3 0,575 17 | 63 ' 23 
0,1 36 | 44 4 0,6 16 64 24 
0,125 35 | 45 . 5 0,00 15 | 65 2 
0,15 34 | 46 | 6 0,65 14. 66 96 
0,175 3 47,7 0,675 | 13 | 67 27 
02 32 48 | 8 0,7 . 12 68 2 
0,225 31 . 49 . 9 0,725 11 69 99 
095 - 80 | 50 | 10 075 | 10 . 70 . 30 
0275 | 89 | 51 | 11 0775 " 9 ¦ 11 31 
0.3 | 28 | 52 12 0,8 8 | 72 32 
05 97 ' 53 | 18 0,825 7 73 B3 
0,35 96 | 54 14 0,85 6 74 34 
0,375 25 | 55 | 15 0,875 5 7 35ے‎ 
0,4 94 ! 56 16 0,9 4 176 36 
0425 | 93 57 17 0,925 3 77 37 
045 " 22 58 | 18 0,95 2 78 , 38 
0,475 21 | 59 | 19 0,975 1 | ፲9 ፤ 89 
0,5 90 . 60 . 20 1 Pe — 


Diese Zahlen können teilweise gekürzt, teilweise aber noch 
vervielfacht werden, um praktische Zähnezahlen zu erhalten. 

Zum Beispiel sei: q == 0,325 und p= 0,6, dann ergeben sich 
aus der Tabelle die Zähnezahlen 27, 53, 13, 16, 64 und 24. Diese 
Zahlen lassen sich nicht weiter kürzen und eignen sich für die Praxis. 
Weiter sei q— 0,5; p — 0,25; es folgen 20, 60, 20, 30, 50 u. 10. 
Für die Praxis müssen auch diese Zahlen beibehalten werden. 
Theoretisch lassen sie sich kürzen zu 2, 6, 2, 3, 5 u. 1. Endlich 
q = 0,075; p— 0,3; es ergeben sich hieraus die Zähnezahlen 37. 
43, 3, 28, 52 u. 12. Um praktische Werte zu erhalten, müssen 
172, 12, 112, 208 
und 48 usw. 
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Transmissionsanlagen 


ausgeführt von G. Polysius in Dessau. 
(Mil Zeichnungen auf Tafel 56 und Abbildungen, Fiy. 289, Heft 23, 
Fig. 310 u. 311 in Heft 24 sowie Fiy. 316) 
(SchluB.) Nachdruck verboten. 

Mit Rücksicht auf ihren praktischen Wert sei an dieser Stelle 
zum Schluß auch noch die von Polysius konstruierte und durch 
Patent und D. R. G.-M. geschützte elastische Kupplung 
Fig. 316 beschrieben. Diese entstand aus dem Bestreben, die zur 
Verbindung schwerer Hauptantriebswellen bisher üblichen starren 
Kupplungen durch etwas Besseres zu ersetzen. Die starren Kuppe- 
lungen haben nämlich den Nachteil. daß die Lager warm laufen 
und starke Wellenbeanspruchungen eintreten, wenn infolge un- 
gleicher Abnutzung der Lagerflächen oder Nachgeben der Funda- 
ınente die Wellenachsen nicht mathematisch genau in der Flucht 
liegen. Diesen Übelstand vermeidet die elastische Kupplung, da 
sie geringe Abweichungen der Wellenmittel gestattet. Die elastische 
Kupplung hat gleichzeitig den Vorteil, daß auftretende Stöße ge- 
mildert und hierdurch Brüche von Maschinenteilen vermieden 
werden.  Infolgedessen ist dieser Kupplungstyp auch für Walz- 
werksbetriebe, sowie für alle Betriebe mit stark schwankenden 
Kraftabgaben geeignet. Von Polysius wurden elastische Kupplungen 
bis zu einem Übertragungsvermögen von 7200 PS bei 250 Um- 
dreliungen in der Minute bereits mehrfach ausgeführt. 


«C አሙ ፲ --።ኣ 
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Ja, 316. 2. A.: Transmissionsanlagen. 


Polysius stellt elastische Kupplungen in zwei Ausführungen her. 
Bei der Ausführung I sind die Zähne beider Kupplungsteile mit 
diesen fest vergossen, während bei Ausführung II (Fig. 316) die 
Zähne der einen Kupplungshälfte angeschraubt sind. Zwischen 
den keilfórmigen und mit ihm festvergossenen Zähnen des linken 
(Fig. 316) Teils und entsprechenden des Ringes befinden sich 
abwechselnd Zwischenlagen aus Filz und Holz. welche die Kraft- 
übertragung elastisch vermitteln und in dem treibenden Wellenende 
auftretende Stöße abschwachen. Die Kupplung in der vorliegenden 
Art ist nur für die durch einen Pfeil angedeutete Drehrichtung 
zu verwenden. Sie wird jedoch auch für beide Drehrichtungen 
angefertigt. In diesem Fall sind vor und hinter den Zähnen eine 
gleiche Anzahl elastischer Zwischenlagen angeordnet. Für die 
Verbindung schwerer und starker Wellen sind die elastischen 
Kupplungen nach Ausführung II zu empfehlen, weil nach dem 
Lósen der den Ring und den rechten Kupplungsteil verbindenden 
Schrauben jede der Wellen ohne achsiale Verschiebung aus den 
Lagern gehoben werden kann, ohne daß ein Entfernen der elasti- 
schen Zwischenlagen aus der Kupplung erforderlich ist. 

Wie erwähnt, werden als Zwischenlagen Holz und Filz verwendet, 
weil sich diese Materialien selbst bei den größten Kupplungen be- 
währt haben. Ein Versagen der Kupplung ist unmöglich. Die elasti- 
schen Zwischenlagen sind nur auf Druck beansprucht, so daß ein 
Zerreißen oder Abscheren ausgeschlossen ist. Selbst wenn, was aber 
bei den geringen zugelassenen Flächenpressungen der vorliegenden 
Konstruktion ziemlich ausgeschlossen ist, die Zwischenlagen zer- 
drückt werden sollten, so würde doch die Kupplung als Zahnkupplung 
noch immer betriebsfähig sein. Nicht zu vergessen ist endlich, 
daß die Zwischenlagen, da sie nur auf Druck beansprucht werden, 
elastischer gehalten werden können, als wenn sie z. B. auf Zug 
oder Biegung beansprucht würden. 








Papiermaschine 


von H. Füllner in Warmbrunn i. Schl. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 60 in Heft 21 und auf Tafel 61.) 
(SchluB.) Nachdruck verboten. 

In der Siebpartie, Tafel 60, Heft 24, wird durch Absieben 
eines großen Teiles des dem Zeug beigemengten Wassers das zu- 
nächst noch sehr nasse Papierblatt erzeugt. Zu diesem Zweck 
läßt man den Stoff über eine Auflaufrinne auf das Langsieb aus 
Metalldraht gelangen. Drei Stück Schaumlatten, Schützen oder 


Stauleisten bestimmen die Höhe der zulaufenden Masse und damit 
die Papierdicke. Das Langsieb läuft in endlosem Zug über die 
grofe Brustwalze links und anderseits über die Unterwalze der 
Presse f. Das obere Trum ist wagerecht gerade gespannt, während 
das untere über Leit- und Spannwalzen beliebig geführt ist. Der 
wagerecht laufende Teil ruht auf 34 Registerwalzen aus Messing, 
die am Kopfende des Siebes sehr eng gestellt sind, um hier einen 
starken Wasserablauf zu erzielen. Gegen das Ende des Siebes hin 
liegen die Walzen weiter auseinander. Damit die Fasern sich gut 
verfilzen, wird dem Siebrahmen durch eine Schüitelvorrichtung 
mit konischen Riemenscheiben eine schwingende Bewegung in der 
Querrichtung erteilt. Der hier noch wässerige Stoff würde durch 
das Schütteln seitlich vom Sieb herabgeschoben werden, wenn nicht 
ein um Leit- und Spannrollen geführter Deckelriemen, dessen 
unteres Trum auf dem Sieb aufruht, sich mit der gleichen 
Geschwindigkeit wie das Sieb bewegen würde, wobei er also 
relativ zum Stoff in Ruhe ist, den er bis zu einem Punkt 
begleitet, wo die Papierbahn infolge fortschreitenden Trocken- 
werdens bereits so fest geworden ist, daß sie nicht mehr das Be- 
streben hat, seitlich abzulaufen. Das lediglich infolge seiner Schwere 
durch das Siebband ablaufende Wasser führt eine immerhin nicht 
unbeträchtliche Menge brauchbarer Fasern mit sich fort. Diese 
macht man für das Verfahren dadurch wieder nutzbar, daß man 
alles ablaufende Wasser durch Rinnen und ein Sammelrohr der 
Siebwasserpumpe u zuführt, die einen Teil davon zur Stoffbütte a 
zurück pumpt. 

An den Fasern der Papierbahn haftet nun immer noch viel 
Wasser, das sich nicht durch die Schwere allein von ihnen trennt. 
Dieses muß durch besondere Vorrichtungen abgesaugt werden. Es 
sind deshalb bei e fünf Sauger unter dem Sieb angeordnet, von denen 
drei automatisch wirken, die beiden anderen aber an eine Luft- 
pumpe angeschlossen sind. Infolge der durch Hähne einstellbaren 
Saugwirkung drückt die äußere Luft auf die Papierbahn und preßt 
das Wasser aus. Sogleich erhält die Papieroberfläche, die vorher 
einen wässerigen Glanz zeigte, ein mattes Aussehen. Es ist dies 
eine Folge der zunehmenden Entwässerung, die damit jedoch noch 
nicht so weit fortgeschritten ist, daß das Papier schon genügende 
Festigkeit besäße. Die Bahn muß vielmehr nun noch durch die 


| Gautschpresse f geführt werden, die außer einer Manchonbürste 


für die obere Walze noch einen rotierenden Walzenschaber und 
einen Gautschknecht zum leichten Überführen der Papierbahn nach 
der ersten Presse erhält. Die Belastung der Gautschpresse erfolgt 
durch Hebel und Gewichte, die Aufhelfung der oberen Walze durch 
konische Rädchen in Verbindung mit Spindeln und Handrädern. 

Darauf tritt die Papierbahn in die Naßpartie ein, die aus 
drei schweren Naßpressen g—h mit großen, gufeisernen. stark- 
wandigen Walzen besteht, von denen die unteren Gummiüberzüge 
haben, die oberen dagegen aus hartem Gußeisen hergestellt sind. 
Die erste Naßpresse ist mit einem an eine zweite Luftpumpe an- 
geschlossenen Filzsauger versehen. Die zum Waschen des ersten 
Filzes in der Maschine notwendige Filzwüsche ist unmittelbar unter 
der ersten Naßpresse in der Weise angeordnet, daß die untere 
Preßwalze zugleich als Waschwalze dient und eine gleich große 
Walze, die zugleich als Reservewalze Verwendung finden kann, 
von unten mit starkem, aber federndem Druck angepreDt wird. Die 
II. Naßpresse ist ebenfalls als Legefilzpresse ausgeführt, die IIT. 
dagegen als Steigefilzpresse. Von dieser aus wird das Papier auf 
messingenen Papierleitwalzen von großem Durchmesser naph dem 
Trockenapparat übergeführt. 

Der Trockenpartie k, Tafel 61, liegt das Prinzip zugrunde, 
die dem Papier noch anhaftende Feuchtigkeit durch Anlegen an 
heiße Metallflächen zur Verdunstung zu bringen. Diese Flächen 
sind, da in fortlaufendem Verfahren gearbeitet werden soll, zu 
zylindrischen Flächen zusammengebogen, d. h. es werden geheizte 
Trockenzylinder angewendet. Damit die Festigkeit des Papieres 
nicht durch zu schroffen Temperaturwechsel leidet, ist eine größere 
Anzahl solcher Zylinder mit großem Umfang, also mit großer 
Heizfläche, in drei Gruppen angeordnet. Die erste Gruppe hat 
einen kleinen Vortrockenzylinder, 5 untere und 5 obere Papier- 
trockenzylinder mit je einem Filz zum Anlegen des Papieres an den 
glatten Zylinderumfang und einen Filztrockenzylinder zum Trocknen 
des dabei Wasser aufnehmenden endlosen Filzes. Die zweite Gruppe 
besteht ebenfalls aus 5 unteren und 5 oberen Papiertrockenzylin- 
dern mit je einem Filz und Filztrockenzylinder und die letzte Gruppe 
endlich aus einem großen hochliegenden Papiertrockenzylinder mit 
Filz und ohne den hier bereits entbehrlichen Filztrockner. Der 
gesamte Trockenapparat setzt sich also zusammen aus: 21 Papier- 
trocknern, 1 Vortrockner und 4 Filztrocknern. 

Die Heizung der Trockenzylinder erfolgt mittels des durch 
die hohlen Lagerzapfen zugeführten Abdampfes einer großen Be- 
triebsdampfmaschine sowie durch direkten Kesseldampf, dessen 
Druck zuvor vermindert wird. Das entstehende Kondenswasser 
wird ebenfalls durch die Zapfen nach den Kesseln zurückgefórdert. 

Unter und vor dem hochliegenden Trockenzylinder ist eine 
Feuchtpresse mit zwei Walzen aus Ia Coquillenhartguß angeordnet. 
Auf den hochliegenden Trockenzylinder folgt ein Kühlapparat: 
ein großer, kupferner, von Wasser durchstrómter Kühlzylinder n, 
über den das Papier nach Verlassen des letzten großen Trocken- 
zylinders m geleitet wird. Von da wird es in ein schweres Sati- 
nierwerk o mit 4 starken Ia Coquillen-Hartgußwalzen über- 
geführt, dessen Ständer und Lageruugen mit Wasserkühlung ver- 


sehen sind. Nach dem Durchgang durch das Satinierwerk gelangt 
das Papier unter einem Bürstenfeuchtapparat hinweg auf den Roll- 
apparat p oder die Tambours, auf denen es zur weiteren Behandlung 
aufgerollt wird. Da immer maschinenbreit gearbeitet wird, ist kein 
Làngsschneideapparat vorhanden. i 

Für den Antrieb der Papiermaschine sind 2 Elektromotore 
aufgestellt. . Ein Motor von 40 PS. treibt mit gleichbleibender Um- 
drehungszahl eine Wandtransmission, von der wieder alle Maschinen 
mit gleichbleibender Umdrehungszahl, wie Rührwerk der Stoffbütte, 
die Pumpen, die Schüttelvorrichtung und die Knotenfänger in Be- 
wegung gesetzt werden. 

Für den Betrieb der mit wechselnder Geschwindigkeit laufenden 
Teile der Papiermaschine, der Gautschpresse, Naßpressen, Trocken- 
apparat, Feuchtpresse, Satinierwerk, Kühlzylinder, Feuchtapparat 
und Rollapparat, ist ein Motor von 280 PS. aufgestellt, dessen 
Umlaufsgeschwindigkeit sich im Verhältnis 1:4,25 verändern läßt, 
so daß ohne jede Riemenverschiebung oder sonstwie eingeschaltete 
Vorgelege allein durch den Motor selbst eine Papiergeschwindig- 
keit von 40 bis 170 m i. d. Minute erreicht werden kann. 

An die Papiermaschine anschließend ist ein Umrollapparat an- 
geordnet, auf dem die von der Papiermaschine mittels Laufkranes 
kommenden großen und schweren Papierrollen umgewickelt, die 
fehlerhaften und zerrissenen Stellen ausrangiert und die Enden 
wieder sorgfältig zusammengeklebt werden. Von da gelangt die 
so vorgerichtete Rolle, ebenfalls mit dem Laufkran nach der gleich 
an den Umrollapparat anschließenden Bischofrollmaschine, auf der 
große feste Papierrollen für die Rotationsdruckpresse hergestellt 
werden. Die von der Maschine gelieferten Rollen werden dann 
in einem Nebenraum abgeputzt, verpackt und zum Versand bereit 
gehalten. 

Der bei der Papiermaschine und der Umrollmaschine ent- 
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stehende Ausschuß wird wieder einer Dietrichschen Knet- | 


maschine zugeführt, die das Papier so auflóst, daß es sofort 
wieder in die Holländer gegeben werden kann. 

Wie schon hervorgehoben wurde, wird ein Teil des dem 
Papierstoff bei der Naßpartie entnommenen Wassers dem unver- 
arbeiteten Stoffe bei den Bütten als Verdünnungswasser wieder 
zugeführt, so daß dieser Teil einen Kreislauf macht, während durch 
die Spritzrohre Frischwasser wieder zugeführt wird. In gleicher 
Weise wird auch das übrige Abwasser, in dem sich nocli viele 
wertvolle Fasern befinden, aufgefangen und auf eine Kläranlage, 
bestehend aus „Patent Füllner-Filtern“, geleitet, welche 
die gesamten, im Wasser enthaltenen guten Stoffe in sofort wieder 
verwendbarem Zustande ausscheiden. Das gereinigte Abwasser 
kann entweder wieder bei der Fabrikation verwendet werden oder 
aber durch den Abwasserkanal wegflieBen. Durch diese Filter 
wird auch die oft sehr lästige und viel beanstandete Verunreinigung 
der die Abwässer der Fabriken aufnehmenden Flüsse und Bäche 
vollständig beseitigt. 


Berechnung der Transmissionsanlage für 


eine Tonplattenfabrik. 
Von Ing. E. Graf. 
(Mit Abbildung, Fig. 309, Heft 24 und Fig. 317.) 
(Schluß.) 


— 


Nachdruck verboten. 


Berechnung der als Schubkeilkupplung ausge- 
bildetenDynamo-Antriebsscheibe. 


Die Dynamomaschine mit einer Riemenscheibe d 150 mm 
Durchm. soll pro Min. ny = 1200 Touren machen und einen Kraft- 
bedarf von N = 14 PS erfordern. 

Die Antriebs-Riemenscheibe 
den Durchmesser 

d.np _ 150 - 1200 


D= = 190. 1058 mm, 


den wir. mit Rücksicht auf Riemenrutsch auf 
D = 1080 mm vergrößern. 
Die zu übertragende Umfangskraft ergibt sich zu 
7162-N 716,2. 14 
Pz e Iu cu COMER BE ل‎ A 5 
D ` 1080 ص‎ 110 kg ; 
9 170 - -—— 
folglich wird die Breite b eines Kernleder-Treibriemens von 
8= 0,7 cm Stärke und mit einer zulässigen Beanspruchung von 
k = 12,5 kg/qcm. 
P 110 
Die Breite der Scheibe selbst wird: 
B= 1,1-b +10 mm = 1,1۰120 + 10 = c 145 mm. 


auf der Transmission bekommt 


N ° 


zur Konstruktion der Schubkeil- 
Kupplung, Fig. 317. 


Wie aus Fig. 317 zu ersehen ist, hat die auf einer Stellring- 
büchse lose laufende Riemenscheibe ‚,.a“ eine als zvlindrische 
Trommel von der Bohrung ,, ausgebildete Nabe. In dieser 


Erläuterung 


| 
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Trommel liegt ein Ring ,,b', der in seiner ganzen Breite keilförmig 
geschlitzt ist und durch den an der Ausrückermuffe ,,c“ befestigten 
Schubkeil ,,k" gegen die Trommelwandung angepreßt wird. Infolge 
der hierdurch erzeugten Reibung wird die Riemenscheibe von der 
auf zwei Keilfedern sitzenden Muffe mitgenommen. Damit der 
Schubkeilring im ausgelösten Zustande kein Schleifen hervorruft, 
wird er nach Art eines Kolbenringes mit Spannung hergestellt 
und setzt sich dann auf den ringfürmigen Ansatz der Ausrückmuffe. 
Der äußere Burchmesser des Ringes ist im ruhenden Zustande 
um 2 mm kleiner zu halten 
als die Bohrung der Trommel, 
und am Trommelrand ist ein 
Flacheisenring f  anzubrin- 
gen, der das Herausziehen des 
Ringes verhindern soll. 

Bei richtig gewählten Di- 
meunsionen funktioniert diese 
Kupplung zuverlässig und be- 
sitzt nur den Nachteil, daß 
der  Einpressungsdruck des 
Schubkeiles ziemlich bedeu- 
tend wird. Für große und 
gut geschmierte Anlauffläche 
muß daher gesorgt werden, 
und wenn ein Stellring hierzu 
dienen soll, so ist für gute 
Sicherung gegen Verschieben 
Sorge zu tragen. Vor dem 
Einsetzen des Ringes muß 
auch die Trommelbohrung 
eingefettet werden, damit bei 
Beginn der Einrückung kein 
Fressen auftreten kann. 
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Berechnung der 
Kupplung. 


Damit die Übertragungs- 
fähigkeit gewährleistet ist, 
soll die Kupplung für eine 
um 1000 größere Leistung 
bestimmt werden, so daß 
N= 14 + 10 0, = دی‎ 15,5 PS . 

Wählt man die Bohrung der Trommel d = 275 mm und die 
Ringbreite b=60 mm, so hat man, bei dem Reibungskoeffizienten 
u = 0,10 von Gußeisen auf Gußeisen, und bei einem zulässigen 
Flächendruck von 10 kg/qcm die mit der Kupplung übertragbare 
Umfangskraft 

P,=d-z-b-p-p= 27,5-3,14-6-10-0,1= 518 kg, 
während für N —15,5 PS und n= 170 Touren die zu übertragende 
Kraft nur ist | 


Fig. 317. Z, A.: Berechnung der Trans- 
missionsanlage für eine Tonplattenfabrik. 





7 .155 
p 7162:N 71624155 _ 475 kg. 
TE 
2 2 


Bezeichnet in Skz. 3, Fig. 309, Heft 24: 


r = 13,75 cm den Trommelhalbmesser, 
r, = 13,65 cm den Ringhalbmesser, 
b = 6 cm die Ringbreite, 
S = 107 p = ص‎ 1,4 cm die Ringdicke, 
x= 800000 den Dehnungskoeffizienten für Gußeisen, 
so hat man bei dem Trägheitsmoment des Ringquerschnittes 
b.s3 6۰1,43 i 
[a nenn 1,37 cm‘ , 


die Kraft P, um den Ring soweit auseinanderzuspreizen, bis cr 

mit einem Teile seines Umfanges die Trommelwand berührt 

u K | = 2 -( 1 ^ 1,97 

"ir nl än — 03,25 1365 1 ር 
800000". 13,69 


Die Kraft Pi, die erforderlich ist, um den Ring so stark gegen 
den Trommelumfang zu pressen, daß zwischen beiden solche 
Reibung entsteht, wie sie zur Übertragung der Kraft erforderlich 
wird, ist 


P, = 21,6 ص‎ 


22 kg. 


P _ 475 D 

2-x.p 2۰3,14 -0,10 - 

Den Steigungswinkel des Schubkeiles macht man ር == 110, und 

mit dem zugehörigen Reibungswinkel p = 6", findet man die Kraft. 

die in achsialer Richtung an der Ausrückermuffe wirken muß, um 
den Schubkeil in den Ring einzutreiben. 


P,=2-(Pı + Prr) ° tg (a + c) 
= 2. [22 + 757] - tang (11° + 6") = 476,7 መ 480 kg. 
Der geführliche Querschnitt des Ringes liegt auf der entgegen- 


gesetzten Seite des Schlitzes bei A, Skz. 3, Fig. 309. und die größte 
Beanspruchung an dieser Stelle ist: 


Pı = o 757 kg. 








a) für die inneren Fasern 








k; = ۲ NEAL hes 2 
' b.s J 8 
1-2 
r 
1,4 
22 22 . 2 . 13,75 2 
کے‎ ጋ BE em > NEL. MM Z 8 : 
6-14. 137 pi 96619. 
2 
5% 
b) für die äußeren Fasern 
d 
ፌሬ +፻ክ fär 2 
" b.s J 8 
e 
r 
1,4 
_ 22 4.757 22.2 - 13,75 9. - | 
መ 6 . 14. 137 ን ብ 1,4 = 418,5 kg qem. 
2 
"ud 13,75 


Vorgelegezum Exhaustor. 


Der Exhaustor mit einer Riemenscheibe von 250 mm Durchmesser 
soll in der Minute n = 850 Touren machen und einen Kraftbedarf 
von 41/4, PS erfordern. Das zwischengeschaltete Vorgelege soll 
durch eine Friktionskupplung ein- und ausrückbar gemacht werden 
und der Kranz der Riemenscheibe als Kupplungskonus ausgebildet 
sein, wie es Skz. 4, Fig. 309, Heft 24 veranschaulicht. 

Wählt man für das Vorgelege eine Tourenzahl n = 300, so wird 
die den Exhaustor antreibende Riemenscheibe einen Durchmesser 


250 - 850 
300 
rutsches auf D= 720 mm zu vergrößern sein wird. 


erhalten D= - 708 mm, der in Anbetracht des Riemen- 


Es ergibt sich die zu übertragende Umfangskraft 
716,2. እ 5 E ٠48 ` o 30 kg. 
D ES 0,72 . 800 

2 2 

Gibt man dem Riemen eine Stärke 8 = 4 mm und wählt eine 
Beanspruchung k — 12,5 kg/qcm, dann wird die Riemenbreite 

Biss c P ER 90 ` 

S-k 04 ° 125 

und die Scheibenbreite wird B= 1,1 - 60 + 10 mm = 75 mm. 


P = 


= 6 cm 


Fur die als Reibungskupplung ausgebildete Riemenscheibe sei 
ein Durchmesser von 400 mm angenommen, wonach sich der Durch- 
messer fiir die antreibende Scheibe bestimmt zu 

400 - 300 


d= -iy 


Wird auf die Reibungsarbeit der Vorgelegewelle Rücksicht 
genommen und hierfür !/ PS geschätzt, so hat man die zu über- 
tragende Kraft N = 41, + 'h = 5 PS, 


7162. N 7162.5 | 


d . 04 zZ 
3 .n 9 0 





daher P ص‎ 60 kg. 


Bei s = 0,5 cm Riemendicke und k = 12,5 kg/qem Bean- 
spruchung wird die Breite des Riemens 
EE 
sek 05.125 
Die Breite der Riemenscheibeh ergibt sich zu 

B = 1,1- b+ 10 = 1.1 ٠ 100 + 10 = 120 mm. 


Die Reibungskupplung wird man im Interesse der Sicherheit des 
Betriebes für eine größere Leistung als notwendig berechnen. 
Wir nehmen an, daß sie im stande sein soll, N=6 PS zu übertragen, 
und erhalten für einen mittleren Konusdurchmesser, von dm = 300 mm, 
die Umfangskraft. 


b= = 9,6 cm c» 100 mm. 


716,2-N _ 7162-6 ` 
dm _ 036 ,.. 
9 à" u 

Macht man, wie üblich, den Konuswinkel 6 = 109? und setzt 
den Reibungskoeffizienten von Gußeisen auf Gußeisen ዞ = 0,10, 


P= ہ‎ 80 kg. 





- 0 


| 
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so berechnet sich die Kraft, mit welcher der Konus in den Kranz 
eingedrückt werden muß, 


. 1 e $ 1 0 1 E i 
_ P - (sina+p ٠ cosa) " 80 - (sin 10 : و‎ 608 10 ፡ 218 kg. 
i i 


Für diesen Druck ist die Ausrückvorrichtung zu konstruieren, 
wenn er in Wirklichkeit schon deswegen kleiner ausfallen wird, 
weil weniger an Kraft zu übertragen ist und weil auch der Reibungs- 
koeffizient etwas größer hätte genommen werden können. 

(Schluß folgt.) 


P, 


Kühlwasser-Rückkühleinrichtung 


System Brown 
von der Hudson Economiser Co., Ltd. in London. 


(Mit Abbildung, Fig. 318.) 
Nachdruck verboten. 

Bei der durch Fig. 318 in ihren wesentlichen Teilen darge- 
stellen Rückkühleinrichtung für Kühlwasser aus 
Oberflächenkondensationen ist allerdings an dem für solche Ein- 
richtungen allgemein üblichen Prinzip der Zerlegung des Wasser- 
stromes in möglichst viele dünne Fäden festgehalten, das Resultat 
aber wird auf eigenartige Weise erreicht. 

Anstelle der sonst üblichen schräg gestellten Brettchen oder 
brettartigen Stäbe aus Holz und Metall verwendet Brown schmale 
hochkantgestellte Holzplatten 1. Diese sind im Querschnitt trapez- 
förmig, speziell die Bodenfläche ist stark schräg zugeschnitten: 
im übrigen sind sie gruppenweise terrassenfórmig angeordnet und 
auf der Oberfläche mit V-fórmigen Einschnitten versehen. 

Je drei solcher Latten werden von zwei Holzkonsolen m ge- 
tragen; diese sind an Traversen angenagelt, die von den Eck- 
pfosten des Gerüstes gehalten werden.  Hólzerne Unterlagen n 
halten die Latten 1 jeder Gruppe im richtigen Abstande voneinander. 
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(Fig. 318. Z. A; Kühlwasser- lIeückkühleinrichtung System Brown. 


Das warme Kühlwasser aus der Kondensation wird von der - 
Pumpe auf die Rinne h gehoben und fließt aus ihr nach Heraus- 
ziehen der Stopfen durch die Düsen i in die kleinen Rinnen k. 
Diese sind parallel zu den Latten, also quer zur großen Rinne h, 
angeordnet und weisen oben wie unten V-förmige Einschnitte auf, 
die gegenseitig „auf Lücke“ angeordnet sind. Nach Anfüllen der 
Rinnen k fließt das Wasser durch die Einschnitte oben in den 
Rinnenwänden an diesen außen entlang und wird dann durch die 
Einschnitte unten in anderer Verteilung abgeleitet. Es tropft auf 
die oberste Lattenreihe. Da diese ebenfalls Einschnitte tragen, 
findet eine weitere Verteilung statt usf. bis zur untersten Latten- 
reihe. | 

Das Wasser fließt zunächst an der einen Seitenfläche jeder 
Latte 1 hinab und alsdann an der schrägen Bodenfläche entlang, 
um nun erst abzutropfen. Das ist für den Verlauf der Kühlung 
selbst wichtig: da nämlich der Kühlluftstrom von unten aufsteigt, 
trifft er auf die Unterflächen der Latten, kommt also hier sicher 
in Berührung mit den fließenden Wasserfüden. Brown kühlt 
demnach nicht bloß das frei fallende, sondern auch das an der 
Latte entlang fließende Wasser. 

Das gekühlte Wasser sammelt sich wie bei allen Kühltürmen 
und Gradierwerken in einem Bassin und wird daraus durch die 
Kühlwasserpumpe in die Kondensation zurückgeleitet. 

Die Hudson Economiser Co. Ltd. in London und 
Manchester hatte, wie der ‚Textile Recorder“ berichtet, auf 
der letzten ‚Olympia show“ in London eine dieser in England 
patentierten Einrichtungen ausgestellt. 


12 PS Dampíturbine System Curtis. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 59 in Heft 24.) 


(SchluB.) Nachdruck verboten. 


Im folgenden sei die Arbeitsweise der im vorigen Heft 
beschriebenen Curtis-Turbine erläutert. 

Der Frischdampf wird durch ein in den Deckel der Dampf- 
eintrittskammer c (Fig. 9) geschraubtes Rohr von 50 mm lichtem 
Durchmesser vom Kessel mit geringem Druckabfall in die Kam- 
mer c geleitet, in der der Schieber t (Fig. 23) eine der ver- 
langten Leistung entsprechende Zahl von Eintrittskanälen r nebst 
ebensoviel Düsen i öffnet. Infolge der eigenartigen Form der 
Düsen expandiert der Dampf in ihnen vollständig von nahezu 
Kesseldruck bis auf den Druck. der Atmosphäre. Dabei wächst 
seine Geschwindigkeit mit der Druck- und Temperaturabnahme, 
oder anders ausgedrückt: die ihm innewohnende poten- 
tielle Energie wird in kinetische Energie umgesetzt. 
Aus den Düsen i mit seiner Höchstgeschwindigkeit aus- 
tretend, wird er von ilınen in geeignetem Winkel auf 
die Schaufeln des ersten Laufradkranzes n geleitet. 
Während er diese durchströmt, gibt er einen Teil seiner 
Geschwindigkeit an sie und damit an die Turbinen- 
welle ab. Würde er nun nach dem Verlassen der 
Schaufeln ohne weiteres ins Freie entweichen, so würde 
die ganze ihm gebliebene Energie für den Antrieb der 
Turbine verloren sein; man macht diesen Teil der 
Dampfenergie deshalb noch dadurch nutzbar, daß man 
den aus dem Laufradkranz n kommenden Dampf auf 
einen zweiten Kranz n, leitet, in dem er den Rest 
seiner Arbeitskraft verbraucht. Da nun aber doch 
die Drehrichtung des zweiten Kranzes mit jener der 
Turbinenwelle und damit des ersten Kranzes überein- 
stimmen muß, bei unmittelbarem Überströmen vom 
ersten in den zweiten Kranz diese beiden jedoch in- 
folge der gekrümmten Schaufelform einander ent- 
gegengesetzte Drehrichtungen annehmen würden. wie 
dies bei der Seger-Turbine der Fall ist, so lenkt man 
den vom ersten Kranz n kommenden Dampf durch Leit- 
schaufeln s, mit überall gleichem Kanalquerschnitt 
in nahezu dieselbe Richtung um, in der er in n eintrat. 
In dieser Richtung gelangt er nunmehr in den zweiten 
Laufradkranz n,, den er unter Abgabe des Restes seiner 
Energie durchstrómt, von der ihm nur soviel bleibt, daß 
er das Laufrad n, mit angemessener Geschwindigkeit verlassen 
kann und durch das in das Gehàuse eingeschraubte Auspuffrohr 
von 100 mm 1. Durchm. ins Freie entweicht. 

Weil der Dampf während des Durchstrómens der Laufschaufeln 
mehr und mehr von seiner Geschwindigkeit abgibt, verringert sich 
diese natürlich stetig. Die Folge ist, dal) man die Durchtritts- 
querschnitte in der Strömungsrichtung beständig größer werden 
lassen muß. Der Konstrukteur erreichte dies im vorliegenden 
Falle dadurch, daß er nicht die Kanalstürke, sondern die Länge 
der Laufschaufeln vergrößerte. 

Wie eine zweijährige Betriebszeit mit dieser Turbine ergeben 
hat, scheint ihre Abnutzung praktisch gleich Null zu sein. Die 
angestellten Versuche ergaben ferner, daß sie bei dem vorge- 
schriebenen Druck von 8,788 kg/qem und der verlangten Ge- 
schwindigkeit von 3000 Umdr./Min. tatsächlich die geforderte Lei- 
stung von 12 PS entwickelt und daß der Dampfverbrauch sich mit 
Leichtigkeit unter der festgesetzten Höchstgrenze halten läßt. 
Außerdem zeigte sich, daß man eine Höchstleistung von 45 PS er- 
reichen kann, ohne die Maschine zu überanstrengen. 
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Kleine Sechs-Plunger-Pumpe 


von den Ateliers de Construction Emile Decauville. 


(Mit Abbildung, Fig. 319.) 
Nachdruck verboten. 

Bei der Pariser elektrischen Nord-Süd-Untergrundbahn ist eine 
von den Ateliersde Construction Emile Decauville 
gebaute Pumpe zur Einführung gekommen. die aus drei auf der- 
selben Grundplatte nebeneinander angeordneten Paaren einfach- 
wirkender Pumpen besteht. Diese letzteren liegen sich zu je zweien 
einander gegenüber, wie es die Fig. 319 zeigt, und das Ventil- 
gehäuse befindet sich zwischen den beiden Zylindern eines Paares. 
Je zwei Plunger b, und b, sind durch zwei Umführungsstangen 
miteinander in Verbindung gesetzt. die. zu beiden Seiten eines jeden 
Zylinderpaares in Führungen gleitend, am Kreuzkopf und an einem 
an der hinteren Plungerstange sitzenden Querhaupt angreifen. Vom 
Kreuzkopf führt die Pleuelstange zu der dreifach gekröpften Welle, 
deren Kurbeln um 120? gegeneinander versetzt sind. damit die 
Leistungsabgabe in möglichst gleichmabiger Weise erfolgt. Die 
Kurbelwelle trügt ein Zahnrad, das von einer vorgelegten. die 
Antriebsriemenscheibe tragenden Welle mittels eines Stirnrades 
angetrieben wird. Da die Antriehswele mit 290 Umdr./Min. läuft 
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und die Übersetzung 3: 1. ist. macht die Kurbelwelle (0 bis 
67 Umdr./Min. 

Die Plunger von 28 mm Durchmesser und 120 mm Hub gleiten 
in Stopfbüchsen f mit Lederdichtung. Der äußere Durchinesser 
der Zylinder ist 80 mm. 

Die beiden in derselben Achse liegenden Zylinder einer Gruppe 
sind mit dem zwischen ihnen befindlichen Ventilgehäuse aus einem 
Stück gegossen. In jedem solchen Gehäuse liegen rechts die Ven- 
tile der einen. links die der anderen Pumpe der zugehörigen Gruppe. 
und zwar sind Saug- und Druckventil w bzw. v jeder Pumpe senk- 


recht übereinander eingebaut. Jede Ventilkammer ist oben und 


NO 


unten durch je einen eingeschraubten Stópsel m und n abge- 
schlossen. Durch Entfernung des Stöpsels m macht man die 


betreffende Ventilkammer zur Revision zugänglich und kann dann 
leicht erst das Druckventil v und dann das Saugventil w heraus- 
heben. Das Druckventil wird durch eine Schraubenfeder aus 
Phosphorbronze von 2 mm Drahtstürke auf ihren Sitz gepreßt. 


Fig. 319. ጂ A: Kleine Scchs- Plunger- Pumpe. 

Die Pumpe leistet bei der oben angegebenen Geschwindigkeit 
24 1 in der Minute gegen eine Druckhöhe von 300 m. Da sie von 
einem Motor von 22 PS angetrieben wird. ergibt sich aus der Formel 
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ihr Gesamtwirkungsgrad, d. i; das Verhältnis zwischen der von 
der Pumpe abgegebenen und der von ihr aufgenommenen Leistung 
zu etwa 7300. 


Vorteile der Rohhauträder. Bei der Übersetzung von Ge- 
schwindigkeiten sind Zahnräder besonders da in Anwendung, wo 
die Lagerungen eine gedrängte Anordnung bedingen, sei es der 
Raumersparnis halber, oder auch nur um sie auf gemeinsame Ständer 
oder Rahmen setzen zu können. Die Wahl des Übersetzungsver- 
hältnisses ist dabei fast unbeschränkt und nur die Rücksicht auf 
die Haltbarkeit der Räder und ihr Geräusch im Betrieb legen dem 
Konstrukteur in dieser Hinsicht Fesseln an. Zur Vermeidung des 
Geräusches werden Holzkämme angewendet, aber nur noch bei 
größeren Räderpaaren und auch da nur für geringe Geschwindig- 
keiten. Die Verwendung verschiedener Metalle für Zahnräder 
kann wohl die Dauerhaftigkeit erhöhen, nicht aber das Geräusch 
vermindern, selbst wenn man die Zähne der Räder bearbeitet hat. 
Als vorteilhaft haben sich dagegen Zahnräder aus präparierter 
Rohhaut bewährt, die geplattet unter hohem Druck zusammen- 
gepreßt werden. Neben geräuschlosem Gang sollen sie eine große 
Dauerhaftigkeit besitzen. Infolge der Elastizität des Materials 
laufen Triebräder aus Rohhaut stoßfrei. so daß mit ihnen beliebiz 
große Übersetzungsverhältnisse und große Geschwindigkeiten er- 
reicht werden können. Die Abnützung solcher Zähne ist sehr 
gering, und die Zähne des metallischen Gegenrades werden ebenfalls 
außerordentlich geschont. Das geringe Gewicht der Rohhauträder 
ist für die Lagerbelastung günstig. so daß man solche Räder ohne 
Bedenken bis etwa 500 mm Durchmesser herstellen kann. Wegen 
der Kosten fertigt man immer nur ein Rad, und zwar das kleinere. 
aus Rohhaut an. Die Räder erhalten außen beiderseitig Metall- 
scheiben, die den Wellenkeil führen. Diese Scheiben werden ent- 
weder wie das Zahnprofil ausgefräst, oder sie sind voll bis zum 
Zahnkopf. also kreisrund. Rohhauträder werden nicht geschmiert. 
sie werden nicht rissig oder brüchig und machen Zahnbriiche im 
gewöhnlichen Betrieb fast unmöglich. 
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Gasgeneratoranlagen 
der Maschinenfabrik Augsburg-Nürnberg. 


(Mit Abbildungen, Fig. 320—325.) 


Nachdruck, verboten. 
Ein merkbarer Fortschritt im Bau von Gaseeneratoren wurde 


erst mit Einführung der sogen. Saug-Gasmaschinen getan. So- 
lange man im Generator nur mit Druck arbeitete, zeigte auch 


dessen Durchbildung keine Besonderheiten: der Saug-Gasmaschine 
blieb es vorbehalten. hierin Wandel zu schaffen. 

Leitet man in bestimmten Verhältnis mit Dampf gemischte Luft 
durch glühende Kohlen, so erhält man.bekanntlich ein Gas, das bei 
richtiger Zusammensetzung und genügender Reinheit zum Betriebe 
von Gasmaschinen wohl geeignet ist. Gegenwärtig kommen als 
Generator-Kraftgas-Anlagen für Leistungen bis zu mehreren 100 PS» 








Fig. 320. 


Z. A.: Gasgeneraloranlagen. 


nur Saug-Gasanlagen in Betracht mit Anthrazit, Koks und Braun- 
kohle als Brennstoff. 

Bei den Saug-Gasanlagen (vgl. Fig. 322—324) fehlt das den 
Druck-Gasgenerator kennzeichnende Gebläse; die Luft wird viel- 
mehr von der Gasmaschine selbst durch die Gasanlage gesaugt. 
Die Gasbildung geht auch beim Saug-Gasgenerator ohne Unter- 
brechung vor sich, nur ist sie am stärksten unmittelbar bei der 
Ansaugung und sinkt kurz zuvor nahezu auf Null. Beim Druck- 
Gaserzeuger ist sie bekanntlich dauernd gleich groß. 

Vor dem Eintritt in die Gasmaschine ist das Gas zu kühlen und 
zu reinigen. T 

Zum Kühlen bedient man sich des Verdampfers, in dem dabei 
der für den Generator nötige Dampf entsteht. und des Serubbers. 
Dieser ist zugleich Reiniger; nur bei stark unreinem Gas wird hinter 
ihm noch ein besonderer Reiniger eingeschaltet. 

Der Generator. Fig. 320. wurde von der Maschinenfabrik 
Augsburg-Nirnberg für das städtische Elektrizi- 


rieselndes Wasser kühl erhalten wird. 


Làtswerk zu Rostock geliefert und vermag Gas für 500 PS zu 
erzeugen; der Generator, Fir. 321. erzeugt Gas für 50 Ps. und 
steht in der Kaiserl. Werft zu Danzig. 

Im Generator (vil. Fig. 322 u. 325) befindet sich oberhalb des. 
gleich dem Feuerraume mit Schamotte ausgekleideten Aschenfalles 
ein Rost. auf dem die wlühende Brennstoffschicht ruht. Die 
Stäberdes Rostes konnen sich frei ausdehnen. Verschlüsse ober- und 
unterhalb des Rostes erlauben dessen Reinigung auch während des 
Betriebes dureh Stochern von unten oder oben sowie das Ab- 
scehiacken. Der Deckel des Generators trägt ebenfalls Stocher- und 
Schaulöcher mit selbstdiehtenden Verschlüssen. 

Zum Auffüllen des Brennstoffes dient ein mit doppeltem Ver- 
schluß versehener Fülltriehter. der sich vollständig umklappen list, 
wodurch das Innere des Generators zum Ausbessern und Säubern 
des Mauerwerkes zugänglich wird. Außerdem hat der Generator 
einen in der Höhe verstellbaren Füllhals, um die Höhe der Glut- 
schicht nach der Stückgröße des Breunstoffes einzustellen. Alle 
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Fig. 321. 


mit dem Feuer in Berührung kommenden Teile lassen sich leicht 
auswechseln. i B 

Der Generator, Fig. 321. 
und Koks berechnet. Ä 

Der Verdampfer (vgl. Fig. 322) stellt sich als Röhrenkessel 
dar, sein Rohrensvstem befindet sich volllständig unter Wasser 
und ist so der Einwirkung der angesaueten Luft entzogen. ES 
kann sich auch frei ausdehnen, so daß Undiehtheiten nicht ein- 
treten. Durch eine Verschlußklappe kann der Verdampfer von 
Flugstaub und Ruß befreit werden. so daß der Kessel dauernd 
reichlich Dampf liefert, zumal sich auch der Kesselstein aus dem 
vom Wasser berührten Teile des Kessels leicht entfernen läßt: mai 
braucht nur die Haube des Verdampfers abzuheben. Daneben ist 
Vorsorge getroffen, daß die Verdampfung stets dem Dampfver- 
brauche entspricht. i | 

Der Serubber 


ist speziell für Betrieb mit Anthrazit 


wird mit hartem Koks gefüllt. der durch 
Die Berieselungsvorrichtung 


ist so konstruiert, daß eine "Verstopfung ausgeschlossen erscheint. 
Ein solcher Wascher verbraucht 10 bis 20 1 Wasser pro Pferde- 
kraftstunde. 

Der Reiniger soll den vom Wascher nicht beseitigten Fein- 
staub und die mitgerissenen Wasser- und Teernebel zurückhalten ; 
zu dem Zwecke ist er mit Schlackenwolle, Sägespänen oder ge- 
preßter Holzwolle gefüllt, die in Schichten übereinander liegen. 
Bei größeren Anlagen erhält der Reiniger Etagentypus, weil da- 
durch Raum gespart wird. Ein in der Höhe verstellbares Podest 
erleichtert die Bedienung. 

Schwefelwasserstoff, der im Generatorgase je nach dem Schwe- 
felgehalt der Kohle in geringerer oder größerer Menge vorhanden 
ist und die Lebensdauer der inneren Maschinenteile ungünstig be- 
einflußt, wird durch Reiniger beseitigt, die mit Raseneisenerz ge- 
füllt sind, das von Zeit zu Zeit auszuwechseln ist. 

Hoch teerhaltige Brennstoffe verlangen die Anwendung von 
Teerabscheidern, die übrigens für alle größeren Anlagen 
zu empfehlen sind, weil dann die Reinigungsarbeiten an der Ma- 
schine wesentlich verringert werden. 
` Zwischen dem Verdampfer und Scrubber ist ein geräumiger 
Wasserkasten als Schlammfänger eingebaut, durch 
den das Wasser aus dem Scrubber abgeleitet wird. Ein als Geruch- 
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Fig. 322. Z. A.: Gasgeneratoranlagen. 


verschluß dienender Deckel erlaubt die Reinigung des Kastens 
auch während des Betriebes. Ein Wechselventil ermöglicht es, 
die Gase beim Anblasen aus dem Generator durch das Abzugsrohr 
ins Freie zu leiten. Die Umschaltung geschieht augenblicklich. 

Der Wirkungsgrad der Gencratoren schwankt zwischen 
75 und 800%, je nach dem Gehalt der Kohle an flüchtigen Bestand- 
teilen. Bei gasfreiem Koks beträgt er etwa 75%, während er bei 
Anthrazit bis auf 85% steigen kann. 

Der Heizwert des Gases richtet sich ebenfalls nach dem 
Gehalt des Brennstoffes und schwankt zwischen 1100 und 1300 WE. 
Naturgemäß sind die Maschinen der ,,M. A.-N.“ dem Heizwert des 
Gases entsprechend reichlich bemessen. 


Die Schmidtschen 1+: 21 


in ihrer Anwendung auf den Lokomotivbetrieb. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 63, Heft 25 u. Tafel 64.) 
(Schluß.) Nachdruck verboten. 


Die Fig. 5 u. 6 u. 24—25, Taf. 64 stellen dar: einen Kolben- 
schieber mit geheizten Büchsen, doppelter Ein- 
strömung und geschlossenen Dichtungsringen, 
system Wilhelm Schmidt. 

Das Bestreben Schmidts, möglichst reibungslose Schieber an- 
zuwenden, die besonders für Heißdampf vorteilhaft sind, geringster 
Abnutzung unterworfen und kleinsten Ölverbrauch aufweisen, führte 
zu der Anwendung fester, nicht aufgeschnittener Ringe. Bei solchen 
Ringen spielt die Differenz in der Temperatur-Ausdehnung zwischen 
Schieber und Büchse eine große Rolle, und es war deshalb nötig, 
die Abmessungen des Schiebers soweit als möglich zu reduzieren. 
Dies führte zu der Annahme von doppelten Einströmkanälen, wo- 
durch es móglich wurde. den Durchmesser fast so klein zu nehmen 
wie das Ausströmrohr. Bei dahingehenden Versuchen erreichte es 
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Geh. Baurat Garbe, für sämtliche Lokomotivgattungen der 
preußischen Staatsbahnen Schieber von nur 150 mm Durchmesser 
anzuwenden. 

Der bekannte Nachteil, daß gut schließende Schieber in ihrer 
Büchse gern festklemmen, wird dadurch vermieden, daß man die 
Büchse hohl ausführt und mit Admissionsdampf heizt. Dadurch 
wird der Schieberbüchse auf ihrer ganzen Länge eine möglichst. 
gleichmäßige Temperatur erteilt. Nur so ist es möglich geworden. | 
die Schieber so sauber einzupassen, daß durch die Undichtheiten 
nur ein verhältnismäßig geringer Dampfverlust herbeigeführt wird. 
der durch die Beseitigung der Reibungsarbeit mehr als aufgewogen 
wird, ohne daß ein Festklemmen des Schiebers im Betriebe zu 
befürchten, und olıne daß beim Anfahren ein vorheriges Anwärmen 
erforderlich ist. Die Abnutzung dieser Schieber ist gering. 

Die Schieber bestehen aus einfachen, gußeisernen Drehkörpern i 
und können fabrikmäßig nach Kaliber hergestellt werden, lassen 
sich daher überall vertauschen und leicht ein- und ausbauen; sie 
besitzen ein geringes Gewicht und zeigen geringen Bewegungswider- 
stand. Mit Rücksicht hierauf und auf die geringen hin- und her- 
gehenden Massen wird auch die Beanspruchung aller übrigen Steue- 
rungsteile vermindert. die bei geringerer Abnutzung der Gelenk- und 
sonstigen bewegten Teile entsprechend leichter ausgeführt werden 
können. Dadurch werden auch die Reparatur- und 
Unterhaltungskosten dieser Teile herabgesetzt und 
somit deren Lebensdauer verlängert; ferner bean- 
spruchen Schieber und  Steuerungsteile wenig 
Schmierung, und die Arbeit des Führers beim 
Umsteuern ist gering. 

Die Schieberstange braucht keine Stopfbüchsen. 
sondern nur eine reibungslose Labyrinth-Dichtung. 
um gegen den geringen Druck des Auspuffdampfes 
abzuschließen. Der Arbeitsdampf wird zwischen 
den beiden Schieberteilen eines Zylinders ein- 
geführt und erfordert deshalb keine Stangenab- 
dichtung nach außen. 

Bei kleineren Zylindern werden diese Schieber 
auch mit einfacher Einströmung ausgeführt. 

Wenngleich mit dem beschriebenen Kolben- 
schieber gute Erfahrungen gemacht worden sind. 
hat sich bei verschiedenen Bahnverwaltungen doch 
der Wunsch und das Bedürfnis nach einem Kolben- 
schieber, dessen Herstellung weniger genaue Be- 
triebseinrichtungen erfordert, fühlbar gemacht. 
weshalb Schmidt den durch Fig. 7—8, 13—14 u. 
19. Taf. 64 dargestellten Kolbenschieber 
mit federnden Ringen, stufenweiser 
Entlastung und durch Dampf ange- 
drücktem Deckel, seine zweite Ausführungs- 
form ausgearbeitet hat. 

Bei dieser Konstruktion wird statt schmaler 
federnder Ringe ein breiter Ring verwendet. 
Schmale Ringe nutzen die Stege in den Kanälen 
des Kolbengehäuses stärker ab als den übrigen 
Teil, wobei sie dann leicht hängen bleiben und 
zerbrechen. Solche schmale Ringe sind deshalb 
für Heißsdampf nicht zu empfehlen. Ein breiter 
Ring in gewöhnlicher Ausführung vermeidet diesen 
Nachteil, zeigt dagegen andere Übelstände. Durch den hinter- 
tretenden Dampf wird der Ring stark gegen die Gehäuse-Wandungen 
gedrückt und erleidet in kurzer Zeit starke Abnutzung, während 
er durch die Kompression zusammengedrückt wird. was dann leicht 
zu Undichtheiten Anlaß gibt. Bei der vorliegenden neuen 
Schmidtschen Bauart ist der breite Ring mit seinen Vorteilen bei- 
behalten, dessen Nachteile aber dadurch beseitigt, daB durch die 
Konstruktion ein zu starkes Anpressen und Zusammendrücken ver- 
hindert wird. Es sind zu diesem Zwecke hinter dem Ringe dampf- 
dichte Räume geschaffen. die durch radiale im Ring angebrachte 
Lócher von 5 mm Durchmesser mit dem Dampfkanal in Verbindung 
stehen. Nachdem so auf beiden Seiten des Ringes der gleiche 
Druck vorhanden ist, wird der Ring allein durch die Federspan- 
nung gegen die Wandungen gedrückt und so die Dichtung erreicht. 

Um den dampfdichten Abschluß zwischen Deckel und Ring. 
sowie zwischen Ring und Schieberkörper zu bewirken und zu ver- 
hindern, daß der Ring zwischen Schieberkörper und Deckel fest- 
gcklemmt wird, ist der Schieberdeckel elastisch, etwas ,,membran- 
artig“, ausgebildet und nur mit dem inneren Rand gegen den 
Schieberkórper festgeschraubt, während der äußere Rand lediglich | 
durch den auf dem Deckel ausgeübten Überdruck angepreßt wird. 
Der Dampfdruck im Schieberkasten sorgt also für den dichten Ah- 
schluß zwischen Deckel und Ring, Ring und Schieberkörper, ge- 
stattet aber zugleich bei Ausdehnungsdifferenzen, durch Nachgeben 
des Deckels eine Bewegung des Ringes. Da während der Eintritts- 
periode vor und hinter dem membranartigen Deckel gleicher Druck 
herrscht, so kann sich der Kolbenring wührend derselben auf den 
richtigen Durchmesser einstellen, ohne durch den Deckel daran 
verhindert zu sein. Während der Austrittsperiode dagegen wird 
der Ring vom Deckel angepreßt und dadurch in seiner augenblick - 
lichen Lage gehalten. wodurch ein zu starkes Anpressen an die 
Buchsenwandung und damit eine zu große Reibung auch in den 
Stellungen vermieden wird. bei denen ein vollkommener Druck- 
ausgleich vor und hinter den Ringen nicht sofort erfolgt. 
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Die Ringe sind so auf der Schieberstange fixiert, daß die 
Schnittfuge immer über den breiten Steg im Kanal der Büchse 
hinweggleitet, durch die Schnittfuge also keinerlei Undichtheit 
entstehen kann. Die äußeren Schnittfugen des Ringes werden 
durch besondere Verschlußstücke am Schieberkörper oder Deckel 
überdeckt. Sind diese Verschlußstücke angeschraubt, so sichern 
sie gleichzeitig den Ring gegen Drehung: sind sie aber angegossen, 
so ist zu diesem Zweck in der mittleren Schnittfuge ein besonderer 
Fixierstift angeordnet. 

Die Kraft zur Bewegung dieser Kolbenschieber ist ebenfalls 
gering und die Ausnützung des Ringes unbedeutend. 

Gegenüber dem zuerst beschriebenen Kolbenschieber mit ge- 
schlossenen Dichtungsringen hat diese Konstruktion den Vorteil, 
daß der Kolbenschieber dicht bleibt, solange noch Federung des 
Ringes vorhanden ist. | 

Die von Schmidt konstruierte bewegliche Stopfbüchse 
mit Kugelringen und Luftkühlung ist in Fig. 3, 4, 
16 u. 22, Taf. 64 wiedergegeben, und zwar stellen Fig. 16 u. 22 in 
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Fig. 323. 
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Fig. 324. 
‘Fig. 323 u. 324. Z. A.: Gasgeneratoranlagen. 


Verbindung mit Fig. 5, Taf. 64 die vordere, und die Fig. 3 u. 4 der- 
selben Tafel die hintere Stopfbüchse dar. Wie aus den Skizzen zu 
ersehen ist, besitzt die Stopfbiichse am Grund und vorn bewegliche 
kugelförmige Ringe. Die Hülse 1, die zur Aufnahme der Weiß- 
metallenen Dichtungsringe m und des gußeisernen Grundringes 
dient, ist mit entsprechendem Hohlraum versehen, in dem die 
äußere Luft auf der ganzen Länge der Hülse ihre kühlende Wir- 
kung ausüben kann. Wie wichtig diese Luftkühlung ist, haben 
Versuche bei den ersten Heißdampflokomotiven bewiesen. Bei 
diesen waren die Stopfbüchsen noch ohne Luftkühlung ausgeführt, 
deshalb schmolzen die metallenen Packungsringe bei" höherer Dampf- 
wärme heraus. Die Lage des äußeren kugelförmigen Ringes ist 
derartig, daß eine durch ihn senkrecht zur Kolbenstange gelegte 
Ebene mit einer durch die Mitte der Packungsringe ge! legte Ebene 
annähernd zusammenfállt. Durch die in der beschriebenen Weise 
erlarigte Bewegungsfáhigkeit wird das Ecken der Dichtungsringe 
und ein zu starkes Anpressen des Grundringes an die Kolbenstange 
und dadurch etwa entstehendes „Verreiben“ und Warmlaufen voll- 
kommen vermieden. Die Packringe werden in der Hauptsache durch 
den Dampf, außerdem aber noch durch eine Feder n selbsttätig an- 
gedrückt und nachgespannt. Die Feder verhindert gleichzeitig 
das Mitgehen der Packungsringe bei rückgehender Kolbenstange 
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und drückt die Kugelringe gegen ihre Schleifflächen, ohne die leichte 
Beweglichkeit der ganzen Büchse zu hindern. 

Die Kolbenschieber der Lokomotiven können bekanntlich beim 
Leerlauf, d. h. beim Fahren mit geschlossenem Regulator, nicht wie 
Flachschieber abklappen, daher wirkt die Maschine wie eine Pumpe 
und saugt im Schieberkasten ein Vakuum.  Infolgedessen treten 
unangenehme Druckwechsel ein, die schädliche Erschütterungen 
und Stöße herbeiführen können. Ferner wird dadurch der Lauf 
der Lokomotive namentlich bei ausgelegter Steuerung schwer, so 
daß bei geringem Gefälle noch mit "Dampf gefahren werden muß. 
` Durch die in Fig. 9—12 Taf. 64 dargestellte Vorrichtung will 
Schmidt nun einen Druckausgleich herbeiführen. 
Beide Zylinderenden werden durch einen Kanal verbunden, der 
während der Fahrt unter Dampf durch einen Drehschicber ab- 
gesperrt, bei geschlossenem Regulator aber vom Führer geöffnet 
wird, so daß der Raum vor und hinter dem Kolben in direkte 
Verbindung tritt und ein ,,.Vakuumsaugen“ oder zu hohe Kompression 
nicht mehr eintreten kann. 

Die nach der Mitte zu liegenden Drehschieberspindeln beider 
Zylinder werden zusammengekuppelt und durch einen Hebelzug 
mit einer vom Führerstande aus zu handhabenden Zugstange ver- 
bunden. Sobald der Führer den Regulator schließt, hat er diesen 
Drehschieber zu öffnen und ihn vor dem Wiederöffnen des Regu- 
lators zu schließen. 

Außer diesem Druckausgleicher sind Luftventile erforder- 
lich, um beim Leerlauf (lange Talfahrt) der Maschine eine zu große 
Erwärmung der Zylinder zu vermeiden und ein etwaiges Rauch- 
ansaugen bei Nichtbetätigung des Druckausgleichers zu verhindern. 

Von der Anbringung des Druckausgleichers kann unter Um- 
ständen (z. B. wo längere Gefälle nicht vorhanden sind) abgesehen 
werden. 


Kraftstation 


der Firma Walter Baker & Co., Ltd. in Dorchester.' 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 65.) 
Nachdruck verboten.‘ 

Die Walter Baker & Co. Ltd. in Dorchester, einer 
Vorstadt von Boston, besitzt mehrere Schokolade- und Kakao- 
Fabriken. Die verschiedenen Anlagen hatten bisher ihre eigenen 
Kraftstationen, an deren Stelle neuerdings die auf Tafel 65 nach 
Skizzen im „Engineering Record“ wiedergegebene größere Zentrale 
getreten ist. Diese liegt weit genug von den Werken entfernt, daß 
sie deren ferneren Ausbau in keiner Weise hindert, aber doch nahe 
genug, daß die Versorgung der Werkstätten mit niedrig gespanntem 
Dampf sich noch durchführen ließ und eine event. Erweiterung 
der Zentrale selbst möglich ist. 

Sie zerfällt in das Maschinenhaus A von 60x 80e = 18,3 X 
24,4 m Grundfläche und das Kesselhaus B von 57 x 96'—17,4 x 29,2 m. 
Beide liegen mit ihrer Längenachse im rechten Winkel zu einander, 
sind ganz in -Ziegeln auf Betongründung ausgeführt und mit höl- 
zerner Dachabdeckung nuf eisernen Bindern versehen. Ein Belag 
aus doppelter Dachpappe mit Sanddecke verhindert das Eindringen 
des Regenwassers. Ebenso überfährt ein für Handbetrieb berech- 
neter 10t-Laufkran von 59 Spannweite auf 20" hohen I-Trägern 
das ganze Maschinenhaus. 

Die Anlage ist für eine Leistung von 1750 KW berechnet und 
erhält eine Dampfkesselanlage, die den Dampf für 2500 PH zu er- 
zeugen vermag. Augenblicklich sind erst zehn Dampfkessel stehen- 
der Bauart aufgestellt, für vierzehn aber ist Raum vorhanden. 

Die Kessel sind einander in zwei Reihen so gegenüber aufgestellt, 
daß zwischen ihnen der Heizerstand bleibt. Zwei zylindrische 
Körper ww, die von den Abgasen durchflossen werden, erlauben 
es, den Dampf für die beiden N SL ae 0 ee, 
bis auf ein gewisses Maß zu überhitzen. 

Die beiden Apparate w w, stehen auf einer Plattform an der dem 
Maschinenhause zugekehrten Wand des Kesselhauses B. Von diesem ` 
ist für den Economizer x der Raum € durch eine Wand abgetrennt, der 
eine Grundfläche von 17x 86’ = 5.2 x 26,23 m hat, so “daß für den 
Kesselraum B eine Tiefe von 40’ (12,2 m) übrig bleibt. Die lichte 
Höhe des Kesselhauses, gemessen bis Unterkante-Binder stellt sich 
auf 36' — ~ 11,0 m. Der Raum unter dem Podest für die Über- 
hitzer w w, dient als Pumpenstube D, und Aufenthaltsraum D für 
die Heizer. 

Das Maschinenhaus A hat eine lichte Hóhe unter den Bindern 
von 40’ = 12,2 m und zerfällt in das Souterrain A, und den eigent- 
lichen Maschinensaal A. Der Keller A, hat 10' lichte Höhe und 
birgt in der +6 die Rohrleitungen und Kondensations- 
anlage. 

Die Dampfk Seige a haben im Mantel gemessen eine Weite 
von 8’ = 2,4 m und eine Höhe von 26,5’ (8,1 m); sie enthalten je 
308 214” Rohre von 15’ (4,6 m) Länge, in denen eine effektive 
wasserberührte Heizfläche von 2000 [ | enthalten ist. Alle Kessel 
sind mit Innenfeuerungen ausgerüstet; ihre Roste besitzen einen 
Durchmesser von 7’ 4” (2,2 m), und der Feuerraum darüber ist im 
lichten 6' (1,83 m) hoch, d. h. er hat die Form einer Feuerbüchse. 
Die Kohle wird auf Karren in das Kesselhaus B gebracht, dort 
in Haufen abgelagert und von den Heizern mit der Schippe in die 
Feuer geworfen. 


Ein Schornstein von 8 د‎ 214 m lichter Weite an der 
Mündung und 200’= 61.0 m Höhe leiter die Abgase in die At- 
mospháre; er steht durch einen eisernen Fuchs v, über Flur 
mit den Rauchkammern der Kessel in Verbindung. Der Fuchs 
hat eine Wandstärke im Blech von ፤ ," e, wird vom Dachgesparr 
schwebend gehalten und erweitert sich im Querschnitt von 6 x 4’ 
(1,5X1,2 m) am einen auf نا‎ > 5“ (LSX 2.4 m) am anderen Ende 
des Kesselhauses. Dort befinden sich auch die Verbindungen mit 
den Überhitzern ww, und die mit dem Economizer x. Mit den 
einzelnen Kesseln ist der Fuchs durch Blechstutzen von 20 x 60" 


verbunden, die seitlich von den Rauchkammern der Kessel abge- 
zweigt sind, um die Zugänglichkeit der Feuerrohrbündel in den 
Kesseln nicht zu beschränken. 

Zwei Rohre von 405 80" Querschnitt verbinden den Fuchs 
mit den Deckeln der Apparate w w,; nahe an -ihren Böden sind 


dann ebenso weite Stutzen angebracht. 
mit dem Fuchse w verbinden. 
angeschlossen ist. 

Die beiden Überhitzer ww, haben 40 X 80” weite. durch Schieber 
absperrbare Deipásse: auch dem Economizer ist direkt unter ihm 
ein solcher von 8, 
e quadratischem Quer- 

schnitt zugewiesen. 
Die Kessel- 
speiseeinrich- 
tungen umfassen 
zwei Duplexpumpen 
rr, mit außen ver- 
packten Plungern, 
einen Cochrane- 
schen  Speisewasser- 
vorwärmer 8, der zu- 
gleich Wasserreiniser 
ist, undden Green- 
schen “conomizer, 
Sämtliche Teile der 

Pumpstation sind 
gleich für 14 Kessel 


welche die Apparate ww, 
an den wiederum der Economizer x 
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f berechnet. Der Fco- 
ታሪ nomizer hat 44'= 
Hr: 13,4 Läng d 
SES Jm Länge un 
Tut liegt 8° über dem 
Yu Fufboden. Die Saug- 
dU rohre der Pumpen 


rr, sind so arrangiert, 
daß die Pumpen nor- 
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Fig. 925. ሯ A.: Gasgeneratoranlagen Dampf verbrauchen- 


den Hilfsmaschinerie. 
Niederdruckdampf wird auch sonst in den verschiedenen Werk- 
stätten in großem Umfange zu Fahrikationszwecken gebraucht. 

Das erwähnte Auspuffrohr mündet in den Vorwärmer, wo sich 
das ins Freie führende Auspuffrohr u anschließt. Ein 6” Hilfs- 
strang mit zwei Schütteschen Rückstauventilen stellt die Ver- 
bindung mit dem 12” Auspuffrohr her, das die Hauptmaschiuen der 
Anlage bedient. Wattsche Reduzierventile ermözlichen es, dem 
Niederdrucksystem 1 Hochdruckdampf zuzwleiten. als für die 
Einhaltung eines bestimmten Druckes erforderlich ist. 

Die Speisepumpen rr, schicken das Wasser in einer 5" Speise- 
leitung zum Econumizer, daneben aber ist auch eine Umleitung 
vorhanden, die das Wasser unmittelbar in den Kessel führt; es ist 
eine Ringleitung v von 4” Weite aus Messingrohr, die nach Voll- 
endung der Zentrale. das ganze kesselhaus durchlaufen soll. Mit 
den Kesseln ist. diese Leitung durch 2” Anschlußrohre verbunden. so 
dal) jede Verbindung für sich abgesperrt werden kann. 

Der Ringleitung parallel läuft eine Kaltwasserleitung. die spezie 11 
beim Auswaschen und Wiederfüllen der gereinigten Kessel benutzt 
werden soll. Die Leitung hat ebenfalls 2” Durchmesser und wird 
von der städtischen Wasserleitung gespeist; sie steht auch mit 
den Speisepumpen:in Verbindung, um im Falle der Gefahr direkt 
speisen zu können. 

Das Ausblassvsiem der Kessel umfaßt eine 4" weite ) ٤۶) 
Rohrleitung z, die in einem Kanale hinter jeder Kesselbatterie 
verlegt ist und vorn quer zu den Kesseln in einen Sammelstrang 
für Ausblaswasser übergeht, der am Flusse endet. Die Kessel be- 
sitzen 21." Ausblasstutzen, an die sich Morris sche Ausblas- 
ventile anschließen. 
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Die Hochdruckrohrleitungen umfassen eine 8” weite Ringlei-. 
tung b im kesselhause B, die durch 4" Kompensationsstränge a, 
mit den Kesseln à verbunden ist. Das ganze Ringleitungssystem 
ist durch Hänger mit den Bindern des Daches verbunden und hängt 
mit den im Maschinenhause A aufgestellten zwei großen stehenden 
Betriebs-Dampfmaschinen ee, durch die Stränge dd, zusammen. 
Die Strange dd, schließen an die Wasserabscheider ከ) bs von 
30x42” an. die im Ringe selbst sitzen. 

Die kleineren. liegenden Dampfaegrezate gg die sonstigen 
Hilfsmaschinen und die benachbarten Werke der Firma werden 
durch einen 10" Hauptstrang gespeist, der aus dem Kesselhause 
in das Souterrain des Maschinenhauses geführt ist und dort in ein 
8" Rohr بن‎ für die Werkstätten und ein 7” Rohr für die Hilfs- 
maschinen der Zentrale übergeht. Der 7" Strang versorgt zugleich 
die Luftpumpen nn, der Kondensationsanlage. die Kondensat- 
pumpen und die Kesselspeisepumpen r ۰ 

Das Auspuffss stem der Anlage ist verhältnismäßig einfach. Für 
die beiden großen Maschinen ee, sind 22” Verbindungsleitungen 
von den Niederdrickzylindern nach den Kondensatoren 11, vor- 
gesehen. In jede Leit ing ist ein selbsttätiges Ventil eingeschaltet. 
an das sich wiederim das 12" Auspuffrohr ins Freie anschließt. 
das über Dach in einem Wasserfiinger endet. Nahe dem Konden- 
sator ist in jeden Anspuffstrang ein €Cochranescher Ölabscheider 
eingebaut, um den Speisepumpen nur ölfreies Wasser zuzuführen 
und zu vermeiden. daß die Dampfkessel durch Öl verunreinigt 
werden. 

Das Hilfsarıspuffsystem umfaßt eine 8° Rohrverbindung an den 
AWischenbehaltern der großen Betriebs-Dampfmaschinen. Hinter 
den Überhitzern senkt sich die Rohrleiting nach dem Pumpen- 
raame D, zu. nimmt dort die 3" Auspuffleitung der Speisepnipen 
auf und CHEN schließlich in dem offenen Cochraneschen Speise- 
Wasservorwarmer s im Raume D,. Unmittelbar vor dem Vor- 
wärmer s ist in die Rohrleiting ein Ölabscheider eingebaut. Die 
Rohrleitung des Maschinenhauses hängt dort mit einem zweiten $” 
Rohrstrange zusammen, der den Auspuffdampf der liegenden Darnpf- 


NO 


Dynamvaggregate g g,. der Erregeraggregate 11) 1, 1100 der sämt- 
lichen. Dampfpumpen der Kondensationsanlare aufnimmt. Dieser 


zweite Rohrstrang versorgt auch die 
mit niedrig gespanntem Dampfe: er 
mit dem Frischd: ımpferhitzer im Souterrain des Maschinenhauses so 
verbunden, daB ein Wartsches Reduzierventil dauernd soviel 
frischen Dampf dem Abdampfe beimengt. daß ein ganz bestimmter 
Druck eingehalten wird. Für gewöhnlich genügt allerdings der 
Niederdruckdampf allein. 

Die beiden großen Dampfmaschinen ee, wurden von der 
Allis Chalme rs Co. gebaut und haben Zylinder von 22 X 48”. 
sowie einen Hub von 48": sie machen 120 Touren in der Minute 
und sind beide direkt mit 750 KW Wechselstrom-Generatoren der 
genannten Firma gekuppelt. 

Die kleineren Dampfaggregate ጀ ጀ1 bestehen aus liegenden 
einzylindrigen Dampfmaschinen des Watertown Typ und Allis- 
Chalmers 125 K W-Generatoren ; sie machen 177 Touren in der Mi- 
nute. Daneben sind zwei De Lavalsche Dampfturbogeneratoren 
von 50 KW Leistung (ii) und ein Motorgenerator i, von gleicher 
Stärke als Erregermaschinen vorgesehen. 

In den Apparaten ww, findet eine Tberhitzung des Dampfes 
um etwa 30° F statt. 

Die Kondensaterenanlage umfaßt zwei Alberger- 
sche Oberflächenkondensäatoren. denen das Kühlwasser durch Zwel 
Albergersche Zentrifugalpumpen oo, mit elektrischem Antrieb zu- 
gepumpt wird. Die Kondensationspumpen von 0145 43, x 2" sind 
Duplexpumpen, die in einer Grube unterhalb der Heißwasser- 
bassins aufgestellt sind. Jedem Kondensator 1 resp. ہا‎ ist eine 
trockene Luftpumpe n resp. n, zugewiesen. die oben aus der 
Haube des Kondensators saugt und in einen Arm der Kühlwasser- 
überlaufleitung ausbläst. Der Ansaugschacht für die Pumpen p hat 
6x5" Querschnitt und erstreckt sich bis ins Souterrain A, des 
Maschinenhanses. f 


benachbarten Fabrikgebäude 
ist daneben dureh ein 4” Rohr 


Drucklufterzeugungsanlage 
‚von €. H. Taylor in Montreal. 


ot, 8 3206.) 
Nachdruck verboten. 
man mittels Luft. die auf ሎኮ At 


( Mit. Abbildung, 


Eine eigenartige Anlage. in der 


komprimiert wird, 5000 PS zu gewinnen imstande ist. wurde nach 
einer Mitteilung in „Engineering and Mining“ kürzlich in den 


Vereinigten Staaten errichtet, um die zur Aufschließung der Viv- 
toriamine in Michigan und für verschiedene dieser Mine ange- 
gliederte Betriebe erforderliche Kraft zu liefern. In dieser nach 
einem Entwurf von C. H. Taylor in Montreal errichteten 
Drucklufterzeugungsanlage. wie sie in Fig. 326 dar- 
gestellt ist, wird die Luft nicht durch Maschinen, sondern dureh 
frei niederfallendes Wasser komprimiert. Das dem neuen Systen 
zugrunde liegende Prinzip findet sich bereits in gewissen Saug- 
apparaten. die in den Laboratorien gebraucht werden und in 
anderer Ausgestaltung lange Zeit hindurch auf gewissen niedrigen 
Hochöfen in Gehrauch waren. Wahrengl deren Wirkungsgrad aber 
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nur gering war, erreicht der der neuen Einrichtung 829/, — Dieser 
Prozeß hat vor dem der sonst üblichen Kompressoren den Vorzug, 
dal er trockene und kühle Druckluft liefert, deren Temperatur 
gleich der des Wassers ist. das zur Erzeugung der Kompression 
dient. 

Das neue Verfahren besteht darin, daß Wasser in einen tiefen 
senkrechten Brunnen fällt, in dessen oberem Teil sich Lufteintritts- 
öffnungen befinden; dabei reißt es infolge seiner großen Fall- 
geschwindigkeit, die ein Vakuum in dem Fallrohr zu erzeugen 
strebt, Luft mit. die es in den unteren Teil des Brunnens fördert, 
wo in einer unterirdischen, geräumigen Kammer Luft und Wasser 
sich wieder trennen. Die komprimierte Luft sammelt sich in 
dieser Kammer an, während das Wasser durch einen Syphon hin- 
ausgetrieben wird. 

as zum Betriebe nötige Wasser wird durch eine Abzweigung 
des Ontonagonflusses zugeführt. in den man ein Wehr von 90 m 
Länge und 3 m Höhe eingebaut hat. Der Zuführungskanal von 
1200 m Länge leitet das Wasser in das Samınelbecken a, Fig. 326. 
in dessen Boden sich die kreisrunden oberen Öffnungen der drei 
mit Rohren ausgekleideten und zementierten Brunnenschächte e 
befinden, die bei 1,50 m lichter Weite 100.50 m tief hinabreichen 
und unten in- die große unterirdische Kammer g münden, in 
der sie in je ein konisches Rohrstück von 2,25 m grüßter Weite 
auslaufen: Sie endigen über je einem Betonklotz f, der so geformt 


ist. daß er das Gemisch aus Wasser und Luft nach außen fort- 
leitet, damit die beiden Bestandteile sich möglichst rasch trennen. 

An die Druckluftkammer g schließt sich unten ein wagerechter 
Kanal k an, der in den schräg aufsteigenden Kanal 1 ausläuft. 
Dieser wieder mündet über Tag in den Abflußgraben. 
differenz zwischen dem aufsteigenden 


Die Niveau- 
und dem niedergehenden 
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Fig. 326. Z. A.: Drucklufterzeugungsanlage. 


Wasser beträgt 21.65 m; das ist somit das in dieser Anlage nutz- 
bar gemachte Gefälle. Die Luft wird auf 8,26 kg komprimiert, 
was dem Niveau-Unterschied in der Kammer und dem Abflußgraben 
entspricht. Sie wird durch eine Leitung r von 60 cm Weite nach 
der 1600 m entfernt gelegenen Verwendungsstätte geführt. Der 
Druck der Luft hält sich infolge des riesigen Fassungsraumes der 
Kammer g von selbst auf gleichmäßiger Höhe trotz der Schwan- 
kungen in der Entnahme. Doch hat man für alle Fälle noch eine 
selbsttätige Reguliervorrichtung aufgestellt, die ein Überschreiten 
bestimmter Druckgrenzen verhindert. 


Die oberen Enden der Rohre e der drei Brunnen ragen etwas 
über den Boden des Sammelbeckens hervor und nehmen oben die 
in ihnen verschiebbaren Rohrenden der Wasser- und Luftzufüh- 
rungsvorrichtung auf. An deren Umfang fließt das Wasser bei f 
zu, Skz. 2, und stürzt durch die Krone c hindurch in den Schacht e. 
Die Luft tritt durch acht aufrecht stehende Rohre i ein, deren 
obere Enden sich natürlich stets über Wasser befinden. Sie ge- 
langt darauf in einen Zuführungskanal h. aus dem sie durch 
1800 kleine Düsen von 9 mm Durchmesser nach innen strómt. Bei 
ihrem Eintreten in den Ringkanal c, Skz. 2, reißt das Wasser durch 
seine Saugwirkung die Luft mit. Den Luftzutritt regelt man von 
Hand durch Heben oder Senken des Trichtereinsatzes mittels einer 
Schraubenspindel q. Die ganze Verteilungsvorrichtung bildet eine 
Glocke r, deren Innenraum o mit komprimierter Luft gefüllt ist. 
Durch die Spindel q ist die Glocke am Gebälk des Schutzhauses 
befestigt. ሽ 





Die Druckluft im Raum o steht mit der unterirdischen Kammer g 
durch das enge Rohr በ in Verbindung. Ist die Luft zu stark zu- 
sammengedrückt, so hebt sie die Glocke r, wodurch der Zutritt von 
Wasser und Luft sofort verringert wird; und zwar kann diese Selbst- 
einstellung so weit gehen, bis der Wasserzufluß vollständig ab- 
gesperrt ist. Ein an der Glocke angeordnetes Ventil, das ein für 
allemal auf einen bestimmten Druck eingestellt wird, läßt beim Ein- 
tritt einer gewissen Druckgrenze Luft aus dem Raum o entweichen, 


bis der bewegliche Teil der Glocke beim Eintritt normaler 
Druckverhältnisse wieder niedergeht. Eine zweite Reguliervor- 


richtung. die gleichzeitig ein Zurückfallen des im Kanal ከ l ent- 


haltenen Wassers verhütet. besteht in folgendem. Die 30 cm 
siarke Leitung s endigt in der Kammer g in einen Saug- 


korb x. dessen Stellung die Höhe des Wasserspiegels in der Kammer 
bestinimt. Fällt das Niveau unter den Naugkorb, so entweicht 
die Druckluft durch die Leitung s und drückt dabei das darin ent- 
haltene Wasser in hohem Strahl oben hinaus. -Die Luftausstrómung 
bewirkt eine Druckabnahme in der Kammer g. die zur Folge hat. 
daß der Wasserspiegel alsbald wieder steigt und das Wasser von 
neuem in das Rohr s hineingedrückt wird. In dieser Weise er- 
geben sich ununterbrochen aufeinander fölgende Stöße, deren jeder 
einen Wasserstrahl bis zu 150 m Höhe auswirft. 

Man wählte drei Brunnenschächte anstatt eines einzigen, weil 
frühere. in kleinem Maßstabe angestellte Versuche ergeben hatten, 
daß beim Auftreten von Niederwasser der Wirkungsgrad der An- 
lage besser wird: er ist auch daun noch sehr gut, wenn man 
keine größere Leistung als 1000 PS erzielt. während die Hochst- 
leistung, wie erwähnt, 5000 PS beträgt. 5 4 


Berechnung. der Trans- 
missionsanlage für eine 
Tonplattenfabrik. 


Von Ing. E. Grat. 


(Mit Abbildung, Fig.309, Heft 24, Fig. 317, 
Heft 25, sowie Abbildung Fig. 327.) 


(Schluß.) Nachdı. verb. 
Kunische Zahn rider. 


Der Umstand. daß die kleine 
Trommelmühle ..C" bei direktem An- 
trieb nur geringe Touren zu machen 
hat, bedingt eine kleinere Um- 
drehungszahl der Antriebswelle, da 
sonst die Riemenscheibe zu klein aus- 
fallen würde. Als uns am besten 
passendes  Übersetzungsverhältnis für 
die Zahnräder nehmen wir 2:3 und 
erhalten somit die Touren für die Vor- 
gelegewelle | 


2 


n= ب‎ 170 = 113. 





Des geräuschloseren Betriebs we- 
gen sollen Zahnräder mit Holz- und 
Eisenzähnen zur Anwendung kom- 
men, wovon das größere die Holz- 
.kämme bekommt. 

Bezeichnet man mit k die zulässige Flächeneinheitspressung. 
50 hat man für Triebwerksräder, wenn GuBeisen auf Gußeisen 
läuft h= 20 — Yn = 80 — /170 7. 

Für Holz auf Eisenräder kann nur die Hälfte dieses Wertes 
genommen werden, also k = 0.5.7 = 3.5 kg/qcm. 

Die vom Räderpaar zu übertragende Kraft beträgt 6 PS für 
den Vorbrecher und 41% PS für die Trommelmühle. außerdem soll 
noch 1 PS für Reibungsarbeit zugeschlagen werden, so daß ins- 
gesamt N = 11,5 PS übertragen werden können. 

Gibt man den Zähnen eine Breite von der dreifachen Teilung. 
also W = 3, und wählt der Übersetzung 2:3 entsprechend die Zähne- 
zahlen z, = 40 und z, — 60, so wird für konische Räder im mittleren 
Teilkreisdurehmesser gemessen. die Zahnteilung (vgl. Fig. 327, )) 
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0 سو 
ከ 3,9 9 40- 170‏ مت ከ‏ 
Die mittleren Teilkreisdurchmesser ergeben sich dann:‏ 


t= 10 ٠ 





für das kleinere Rad d, = ^ ` ® TT. ® = v, 530 mm, 
für das größere Rad d, = "E i = Se = ص‎ 795 mm. 
Bestimmt man noch die halben Winkel der Ergänzungskegel 
11 530 
j ta m = — = sir መሙ ን => 339 d ١ 
ng Gi d, 795 0,666 = 33° 40 


a, = 90° — رو‎ = 89° 60' — 33? 40 = 96° 20° . 


so hatte man bei der Zahnbreite b= 4-t = 3- 41,6 = 124,8 ص‎ 125 mm, 
die Teilkreisdurchmesser des äußeren Radumfanges. 


7 =2. | sin ኋ) ° (V. GI + ۳ + 3 
-2. | sin 33° 40' VG) 4 (37 Ca x3 — 598,56 mm 

2. | sin «(V)» E J 

=2. E 56° 20° . y e» + ws. E 


und auf diesen Durchmesser die Teilung gemessen 
t= تی٣‎ 0201/0 E 46,98 mm. 
Le 60 
Um fir dic Teilkreisdurchmesser gerade Zahlen zu bekommen, 
macht man die Teilung cinem Vielfachen von 2 gleich, wofür als 
nächstliegend t =: 15 . = 15. 3,14 = 47.12 mm genommen werden. 
Die äußeren Teilkreisdurchmesser ergeben sich 
für das kleinere Rad D, = 15 . 21 = 15 40 
für das größere Rad D,= 15 - 2, = 15 60 

die Zahnbreite b= 125 mm. 


D, 


| = 897,86 mm 





600 mm 
900 mm 


Berechnung der Transmissionswellen. 


Am Anfang der Berechnung wurde festgestellt, daß die ge- 
samte von der Transmission zu übertragende Kraft N = 110 PS ist, 
und nur der Hanfseiltrieb allein für 135 PS bestimmt worden ist. 
Wir werden mit diesen Kraftleistungen auch die einzelnen Wellen- 
stränge bestimmen und gehen von dem Standpunkte aus. daß 
sich für eventuell später noch aufzustellende Maschinen die Lei- 
stungsfähigkeit einer Welle ohne Gefahr noch steigern lassen soll. 





Fig. 327.]' Z. A.: Berechnung der Transmissionsanlage für eine Tonptattenfabrik. 


Das Wellenstück zwischen den Lagern a—b, Fig. 327, ., wird 
durch die zu übertragende Kraft von N — 135 PS auf Verdrehung, und 
durch die Seilspannung S und das Eigengewicht der Hanfseilscheibe 
auch auf Biegung beansprucht. Bei der Hanfseilberechnung hatten 
wir die Spannung durch den Seilzug hervorgerufen S — 1600 kg 
gefunden, und nach den in der betreffenden Figur eingeschriebenen 
Achsenentfernungen der beiden Wellen hat man annähernd die 
Richtung der Kraft unter dem Winkel a von der Lotrechten 


66 _ 1,97 = 630 10' (Fig. 327, A 


3,3 

Das Eigengewicht für eine fünfrillige Hanfseilscheibe von 
2000 mm beträgt ca. 1000 kg, und dieses Gewicht abwärts gerichtet 
mit S als Kräfteparallelogramm zusammengesetzt, gibt die resul- 
tierende Mittelkraft R. = 2240 kg. 

Die zu übertragende Umfangskraft an der Seilscheibe von 
R — 100 cm Halbmesser ist zu P ے‎ 566 kg ermittelt worden, so daß 
das Drehmoment für die Welle 


M, = P. R = 566. 100 = 56 600 cmkg. 


Mit dem Abstand der beiden Lager a—b von 
-ergibt sich das biegende Moment - 
| .[ و‎ . 15 3 
M, = 5 1 » = 150 = 168 000 emkg. 
für die Welle Fluleisen verwendet und die zulässige Biegungs- 
spannung ks, = 700 kg/qem, die zulässige Drehungsspannung 
ky = 500 kg/qcm gesetzt. liefert den Wert 
Kp 700 መሙ 
13.k, 13.500 ^ 100 
Der Wellendurchmesser an der Stelle der Seilscheibe wird dann 
3 
due y” . [0,35 Mn? + 0,65 V M? + (x MIT 
kb 


tang « = 


l= 150 cm 





x= 





8 


y» [0,35 - 168 000 + 0,657 168000? + (1,077 56 600)2] 
700 











= 135 em » 135 mm 
In den Lagern wird die Welle abgesetzt, auf 
4 


4 
N 2 135 
de = 190 › /':- 190 - Wi = 


Die verlängerte Welle links vom Lager .. 
15 PS zu übertragen; da wir aber den  Drahtseiltrieb 
18 PS berechnet haben und die Seilscheihe über das Lagerende hinaus 


113,2 ہ‎ 115 mm. 


a“ hat eigentlich nur 


für 


208 





40 cm freitragend ist, so soll der Wellendurchmesser für N — 18 PS 
bestimmt werden. 


Als reine Torsionswelle wird 
4 4 


18 . 
= 2 5 = 2 e eb 1 » 
d 120 120 p 68 ص‎ 70 mm 


Das Wellenstück rechts vom Lager ,.b" hat die ganze Kraft 
von 110 PS abzüglich von 15 PS für den Drahtseiltrieb zu über- 
tragen. 

Mit N =: 110 — 15 — 95 PS wird der Wellendurchmesser 

4 


95 
= 120. 5 mm. 
d. = 120 y 5 103,8 105 mm 


Welle 1I. Zwischen den Lagern c und d ist die Welle um 
14 PS des  Dynamoantriebes entlastet, mithin blieben noch 
95 — 14 = 81 PS. 
Der Wellendurchmesser ergibt sich zu 
4 


8 
= 120 e = 99,6 ص‎ 100 mm. 

Die verlängerte Welle II vom Lager ,.d“ nach rechts ist um 
die ganze Kraft der gegenüberliegenden "Transmission entlastet. 
was mit 5 PS Zuschlag für Elevatoren usw. 39 PS ausmacht. 

Der Wellendurchmesser für N — 81 — 39 — 42 PS wird 

4 


42 
= 120. 
d- 120 V 3 


Welle III. Diese hat 5 PS für das Exhaustorvorgelege weniger 
zu leisten als das vorige Wellenstück, also N — 42 — 5 — 37 PS und 
4 


| 37 
d = 120 - Vs 


Welle IV. Zu übertragen N — 
Touren, folglich 


= 81,0 » 85 mm. 


= 81,9 ص‎ 85 mm. 


ተ 4.9 = 10,5 PS, bei n= 113 


Welle V. Zu übertragen N = 10,5 — 6 = 4.5 PS, ከ61 ከ = 113. 
4 





4,5 
= 2 . 2 = 5 7 
d 120 113 54 ص‎ 55 mm 
Wele VI. Das Zwischenvorgelege hat 39 PS zu leisten, und 


wenn wir die Tourenzahl n = 200 annehmen, dann wird 
4 


Së 
120 - / So 2 


Welle VII. እ = 89 — 8 = 91 PS. 
falls n = 200 Touren, ergibt 
4 


31 کے‎ 
d= 120 › VS = (5,2 co 75mm. 


Welle VIII. N—31—6 — 10 = 15 PS. n= 200. 
4 


d = 190 . V 3» E 


Welle IX. Exhaustorvorgelege N —»5 PS, n = 300 Touren. 
4 


120 ٠ y 309 = 43,2 » 45 mm. 


Berechnung der Gegenscheibeu und Riemen. 
B. Große Trommelmühle: 
Kraftbedarf N — 11 PS, n = 85, Riemenscheibe 1200 mm Derek: 
messer. 
Die zu übertragende Umfangskraft ist 


d = 78 ~ 80 mm. 


für den Wellenstrang eben- 


62,7 ہ‎ 65 mm. 


d = 


pa و ھی ہر ا‎ E 
d i. 
a n 3 85 


Nimmt man gute Kernleder-Treibriemen mit einer zulässigen 


Beanspruchung k = 12,5 እጀ/ባር፲ጻ und wählt በ16 Riemendicke 
S — 0,7 cm, dann muß die Riemenbreite werden 
P 155 


Die Breite der 0 er wird 


B = 1.1 -b + 10 mm = 1,1 ‘° 180 + 10 = 210 mm 
und der Durchmesser der Antriebsscheibe auf der Transmission 








; 9 5 | 
puse. 1900 5 nenn: 
n |. 170 
C. Kleine Trommelmühle: 
N= 45, n = 33, d= 1400 mm, 
716,2 - 4,5 
67፡35 188 kg. 
; ] 132 5 
| Mit k= 12,5 und s=0,7 wird b= —-—- == — =15 cm መ 150 mm. 
0,7 - 12.5 


B=1,1-150 + 10 = 175 mm. 
1400 . 35 


صن ی m‏ 
سم 


113 


Vorgelege zwischen den beiden Paralleltransmissionen: 
a) Riementrieb von den Haupttransmissionen zum Vorgelege. 
Zu übertragen sind N —39 PS bei n = 200 Touren, für die 
angetriebene Riemenscheibe sei ein Durchmesser d = 1200 gewählt. 
Die Umfangskraft an der Scheibe wird l 
716,2 9 ۱ 
= 06 . 300 ^ <= 233 kg. 
Nimmt man einen Riemen von s — 0,8 cm Dicke und k — 12,5 
kg/qcm, so wird die Riemenbreite 
b= 233 
. 0,8- 12,5 


dementsprechend die Scheibenbreite 

B = 1,1 ٠ 135 + 10 = ሠ 270 mm. 
Die Antriebsscheibe auf der Transmission erhält den Durch- 
messer | ! 


433,5 c» 440 mm Durchmesser. 


= 23,3 cm c» 235 mm, 


_ 00 
ጮ፦1 


b) Riementrieb vom Vorgelege zur Paralleltransmission. 
Zu übertragen sind 31 PS mit n — 200 und d = 1200 mm 
716,2 - 31 


= 1411 ص‎ 1425 mm. 


5 06. x key 
mit s — 0,8 cm und k — 12,5 wird 
een 18505 وھ وو‎ 
= 08-125 . ^? 
B = 1,1 - 190 + 10 = 220 mm. 


Die Gegenscheibe auf der Transmission erhält den Durchmesser 


= ص 1200 = سے‎ 1175 mm. 
D. Liegender Tonschneider: 
ns 8; n= 120, d = 800, 
P= ran = 120 kg, mits = 0,7 k = 12,5, 
wird b= s = 13,7 cm » 140 mm 
0,7۰ 12,5 f 


1,1 - 140 + 10 = 165 mm 
und der Durchmesser der Antriebsscheibe 


800 - 120 
= -————— س‎ = 8 9 
D 5 480 ص‎ 490 mm 


E. Großer Kollergang: 
N —10 PS, n—70, d= 1500, 
716,2 - 10 
= 9,75 › 70 
mits= 0,7 k = 12,5 


= 136,4 » 137 kg 


: 137 8 
wird b= 07- 12,5 = 15,6 » 160 mm, 
B = 1,1 - 160 -+ 10 = 185 mm, 


Der Durchmesser der Antriebsscheibe 





1500 ٠ 70 
=. 1595 f 
D 200 925 ص‎ 540 mm 
F. Kleiner Kollergang: ١ 
N = 6 PS; n= 100; D = 1000; 
716,2 ٠ 6 8 
P = 55. 100 ~ 96 ke 
mit k = 12,5 kg/qcm und s = 0,6 wird 
86 | 
b = 0,6- 12,5 = 11,4 cm c» 120 mm. 
B= 1,1 - 120 + 10 = 145 mm. 
Die Antriebsscheibe bekommt den Durchmesser 
1000 - 100 
D = — 200 = 500 ہ‎ 520 mm. 
H. Vorbrecher: 
N = 6 PS, n = 200, d = 650 
716,2۰6 
mit s = 0,5 k = 12,5 kg/qem wird 
b= 6i = 10,7 ہ‎ 110 mm, 


0,5- 12,5 
B = 1,1 › 110 + 0 

Der Durchmesser der antreibenden Scheibe 
650 - 200 

" m | 


— 
— 


wm 135 mm. 


1150 ve 1170 mm. 


| 

















Über Moffett-Rollenlager. - 


Von Ingenieur C. H. Otte. 
(Mit Abbildungen, Fig. 328—331.) 


Nachdruck verboten. 


Das Moffett - Rollenlager, D. R.-P. Nr. 140600, 
kennzeichnet sich dadurch, daß die für das richtige Ab- 
rollen bedingte Parallelität der  Rollenachsen zum Achs- 


zapfen bei der Drehung um den letzteren stets gewahrt bleibt. 
Dies wird erreicht, indem man die Rollen k mit Zwischen- 
räumen (vgl. Fig. 328. Skz. 2) in einem geschlossenen Käfig hh, 
auf den ganzen Zapfenumfang verteilt und dabei jede einzelne 
Rolle an ihren Enden durch Kugeln führt. Auf diese Weise wird 
jedes Gleiten der Rollen aueinander sowohl wie an den Enden 
vermieden. — Die Rollen sind einzeln über Spindeln ] gesteckt, 
die den am Ende jeder Rolle eingesetzten Kugeln zugleich als Lauf- 
bahn dienen. Die Kugeln nehmen jedoch an der eigentlichen 





Fig. 328. Z. A.: Über Moffett- Reoltenlager. 


Druckübertragung nicht teil, sondern haben den ausschließlichen 
Zweck, die Rolle k zu führen, indem sie gegen eine gehärtete 
Scheibe laufen. Die Übertragung der Last erfolgt direkt durch 
die Rolle, weil die Kugeln mit einem gewissen Spielraum zwischen 
Rollenaussparung und Spindel laufen und auf diese Weise vor 
einer Druckbeanspruchung geschützt sind. Letzteres ist von grund- 
sätzlicher Bedeutung für die Betriebssicherheit des Lagers. 

Als Material wird weiches Flußeisen benutzt, das sich im 
Einsatz härten läßt. Es werden sämtliche rollenden Teile durch 
„Einsetzen“ gehärtet, aber nur so lange, bis die Härteschicht 
ca. 1—11 mm beträgt; dadurch behält das Material bei glasharter 
Oberfläche seine ursprüngliche innere Zähigkeit. Die Gefahr des 
Zerspringens, die bei gehärtetem Gußstahl immer besteht, erscheint 





Fig. 329. Z. A.: Uber Moffett-Rollentager. 


hier beseitigt. Nach dem Härten werden die roh vorgedrehten 
Teile mit größter, praktisch erreichbarer Genauigkeit geschliffen. 

Je nach dem Verwendungszwecke unterscheidet 
man: 1. Lager für Fahrzeuge, deren Achsen mit den fest- 
aufgezogenen Rädern rotieren, wobei die äußere Lagerbüchse fest- 
steht. Hierher gehören in erster Linie Eisenbahn- und Straßen- 
bahnachsen und 2. Lager für Fahrzeuge, deren Achsen eine feste 
Lage haben und die Räder mit der äußeren Lagerbüchse um die 
Achsschenkel rotieren. Hierher gehören die Lager für die Fahr- 
zeuge mit mechanischem Antrieb (Kraftfahrzeuge) und die für 
Fahrzeuge mit Pferdeantrieb; endlich 3. Lager für allgemeine 
maschinelle Zwecke. 

Die Konstruktion der Eisenbahn- und Straßenbahn- 
lager (System Moffett) ist aus Fig. 328 zu ersehen. Hier erfolgt 
die Abdichtung an der Innenseite, d. h. dem der Nabe a zugekehrten 
Teil b, der Achsbüchse b durch die mit dem Patent Nr. 165 569 ge- 
schützte Labyrinthdichtung. Diese wird gebildet durch den fest auf 


die Achse gezogenen äußeren Dichtungsring by. den inneren in die 
Büchse fest eingesetzten Diehtungsring b, und der entsprechenden 
Ausdrehung der Achsbüchse b. Das in dem als Schmutzfang 
bezeichneien und. mit einem Schmutzabfuhrloch ¢, versehenen 
Raum e vorhandene Luftkissen verhindert jedes Eindringen von 
Staub; ebenso schlägt sich etwa eintretenie Feuchtigkeit hier 
nieder und wird durch die hierfür vorgesehene Öffnung wieder ab- 


geführt. Der Ölausfluß wird verhindert durch den inneren Dich- 
tungsring b,. Die Abdichtung auf der Deckelseite f erfolgt in der 
Weise. daß der mit einer ringfórmigen Erhöhung versehene 


Deckel f in eine mit Gummi gefüllte Nute der Aclisbüchse b hinein- 
gepreßt wird. 

Eine weitere. praktisch bedeutsame Neuerung ist der rippenfórmiz 
ausgebillete untere Teild der Achsbüchse b. (D. R.-P. Nr. 157 055). 
Indem man die Lauffläche 
der Achsbüchse in dieser 
Weise ausbildet, wird er- 
reicht, daß Schmutz oder 
Materialstückchen, die auf 
irgend eine Weise zwi- 
schen Rollen und Büchse 
geraten sind, an der un- 
teren Seite abfallen kön- 
nen, wodurch dann wie- 
der die Parallelität der 
Rollen zum Achszapfen 
gesichert wird. — Der 
Öleinguß ist seitlich an 
dem entstandenen Sacke 
so angeordnet, daß man 
den Ölspiegel beobach- 
ten kann. 

Zur Aufnahme der Achsialdrücke. welche durch Verschiebungen 
der Achse normal zum Gleis entstehen. werden die Kugeln e 
verwendet, welche in den Drucklagern g ruhen und sich gegen die 
Druckringe g, anpressen. 

Die Königl. preuf. Eisenbahndirektion Han- 
nover hat mit solchen Lagern Versuche angestellt und gefunden. 
daß bei Verwendung der Moffett-Lager die Anzugskraft um ca. 8100 
verringert erscheint. Die Stromersparnis bei Straßenbahn-Motor- 
wagen betrug ungefähr 23— 249/, 


; d 8 
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Fig. 330. Z. A. Über Moffett- Rollenlager. 
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Fig. 331. 2. JL: Uber Moffett-Rollenlager. 


Die Moffett-Lager für Kraftfahrzeuge decken 
sich bez. ihrer Konstruktion fast vollständig mit denen für Fahr- 
zeuge mit Tierantricb. wie ein solehes in Fiz. 330 dar- 
gestellt ist. 

Bekanntlich ist das Achslager bei Kraftfahrzeugen eins der 
wichtigsten Konstruktionselemente. Bei gewöhnlichen Gleitlagern 
ist jedoch stets die Gefahr vorhanden. daß sich die Lager. heiß- 
laufen. Um diesem Übelstande vorzubeugen. werden heute in der 
Hauptsache nur noch Rollen- und Kugellager verwendet. Aber 
auch das Kugellager bietet bei schweren und ganz schweren Wagen 
keine ausreichende Sicherheit gegen Fahrstörungen. denn bei einer 
durch und durch gehärteten Kugel kommen sehr oft Brüche vor. 
und die Abnutzung der Laufringe ist verhältnismäßig stark. Diese 
beiden Mängel des Kugellagers treten beim Moffett-Rollenlager in 
geringerem Maße auf, weil einerseits die Rolle nicht durchgehirtet 
und weiter der spezifische Druck bei der Rolle bedeutend kleiner 
ist als bei der Kugel. | 

Jede Nabe enthält zwei. Rollenzehäuse. Die seitliche Führung 
wird durch Kugellager bewirkt, indem zwei in entsprechende Aus- 
drehungen der Nabe eingesetzte Druckscheiben den Kugeln als 
Widerlager dienen. Das vordere Enddrucklager g ist, auf eine 
Mutter f aufgepreßt. und beide Teile zusammen werden anf den 
Achsschenkel geschraubt. Die sechskantige Mutter wird durch 
einen Sicherungsbügel in ihrer Lage gehalten. Auf diese Weise 
ist es moglich. den Spielraum zwischen Kugel e und Druck- 
scheibe g, genau zu regulieren. dadurch bekommt man einen ruhigen 
Gang des Rades. — Die Abdichtung der Nabe nach außen erfolgt 
auch hier am hinteren Teil der Nabe durch eine Labyrinthdichtung c 
nach demselben Prinzip wie beim Straßenbahnlager. An der Vorder- 
seite wird die. Nabe mit einer Kapsel verschlossen. 
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Die Lager für Fahrzeuge mit Pferleantrieb unterscheiden sich 
von denen für Kraftfahrzeuge lediglich durch die Form der Nabe. 
Fig. 330 zeigt ein Lager mir einer zur Speichenaufnahme eingerich- 
teren Stahlnabe. . 

Bezel der Moffett-Rollenlager für allgemeine 
maschinelle Zwecke gilt. daß sie sich bei Maschinen mit 
hoher Tourenzahl und verhältnismäßig geringer Belastung und solchen 
mit kleiner Tourenzahl und hoher Belastung gleichgut verwenden 
lassen. Obgleich der. Vorteil der rollenden Reibung mit steigender 
Tourenzahl abnimmt. empfiehlt es sich schon allein mit Rücksicht 
auf die Unterhaltungeskosten. Rollenlager zu verwenden. Nimmt man 
2. B. eine Perplexmaschine, wie sie in Mühlenbetrieben verwendet 
wird. so läßt sich bei dieser in der Regel ununterbrochen mit 
ca. 2000-2500 Touren per Min. arbeitenden Maschine das Moffett- 
Lager in der aus Bkz. 1, Fig. 329 ersichtlichen Form anwenden. 
Die Welle ist an der Laufbahn der Rollen k gehártet, desgleichen 
die äußere Laufbüchse b; dadurch. wird jede Abnutzung unmöglich. 
Das Rollenzehäuse wird geführt durch zwei Fiber-Ringe m. die 
ihrerseits wieder durch zwei Stellringe n gehalten werden. Ein so 
ausgeführtes Lager läuft seit etwa 20 Monaten mit 2500 Touren pro 
Minute. 

Ein anderes Lager mit hoher Tourenzahl zeigt Ska 2, Fig. 329. 
Dieser Typ wird vielfach für Dreschmaschinen verwendet und 
hat sich bisher ebenfalls bewährt. Fir. 331. Nkz. 1. zeigt ein aus 
Gründen der Kraftersparnis in einer Tauwerkfabrik verwendetes. 
mit 2000 kg belastetes Lager für eine Welle mit zwei Touren pro 
Min. Fig. 331. Skz. 2, endlich zeigt ein Moffett-Lager für cine 
Seilscheibe, welche mit 4500 kg belastet ist und 25 Touren pro 
Minute macht. 


Neuer Antrieb für elektromagnetische Zün- 
dungen von Explosionskraftmaschinen 


von den Dudbridge Iron Works. 


(Mit Abbildung, Fig. 332.) 
Nachdruck verboten. 

Einen interessanten Antriebfürelektromagnetische 
Zündungen von Explosionskraftmaschinen haben 
die Dudbridge Iron Works konstruiert. 

Sie bringen an einer auf der Sieuerwelle ር sitzenden kreisrunden 
Scheibe einen Anschlagstift b an. der hei Rotation der Scheibe einen 
Anschlag a zum seit- 
lichen Ausschlag veran- 
laßt. Der Anschlag stellt 
sich als ein Stift dar 
(vgl. Skz. 3, Fig. 332), 
dessen untere Partie 

schneidenartig zuge- 
schärft ist, während die 
obere in einen geschlitz- 
ten Kopf oder Zapfen 
übergeht. Das Mittel- 
stück trägt Gewinde für 
eine Stellmutter n. An 
dem Kopfe des Stiftes 
a greift die Feder o und 
an dem Gewinde die 
Mutter n an, die einmal 
den Anschlag in der 
Gabel des Halters p 
festhält und zum Ein- 
stellen des Anschlages 
in der Richtung der 
Achse dient. An p ist 
ein Arm für die Kon- 
taktschraube o befes- 
tigt, die man in dem 
Arme vertikal verstellen 
kann. 

Die Schraube o drückt, wenn sie richtig eingestellt ist. auf den 
Anschlag q. und dieses überträgt die Bewerung auf ein System von 
stählernen Röllchen g in einem flexiblen Rohr f; die letzte Rolle 
legt sich gegen einen zweiten Anschlagstilt h. dessen Köpfe gegen 
eine zweite Kontaktschraube i gedrückt erscheint. Die Schraube i 
sitzt in einem einarmigen Hebel auf der Kontaktstange der Ab- 
reißzündung derart. dal jede Verdrehung des Armes die Kontakt- 
stange verdreht. Da nun auf dem anderen Ende der Kontakt- 
stange wie üblich der Abreißfinger K sitzt. so wird durch sein Ab- 
heben vom festen Kontaktstifte ۱ der Zündung der Zündfunke her- 
vorgebracht. 

Um diesen in seiner Stärke ändern zu können. ist ein Schau- 
glas m vorgesehen. dessen Glaskugel nach Abschrauben einer ber- 
wurfmutter abgehoben werden kann. 

Das Auge r. in das der Überwurfverschluß des Rohres f cin- 
geschraubt ist. bildet, wie die dem ..Engineer* entnommene Skz. 2 
zeigt. mit der Flansche des Zündblockes ein Gußstück. 





Z. A.: Neuer Antrieb für clektromagnetische 
Zündungen von Erplosionskraftmaschinen. 


Fig. 332. 
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Schnecke). 
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= t, für zweigänyige = 2t u.s.f. 4 
bgewühnlich — 1,5t,besser2bis 2,5 t. | 
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B Zen 
608 30 <- 40° 
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| alles mm, n == Tourenzahl in 
Überschläglich gilt, wenn: der Minute, b — 2.0 t = 3,5 t. 
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55 | 60 Teilung. t N. ein Viel- | 
|. faches von z. 

14-34 | 11-31 11-25 | 11-24 |11- 23 |n- 22 | 11-21 | 11-20 | 11-19 Armdicke h = VEI A? 
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= Konstrukteur: 


Vorrichtungen und Fabrikationseinrichtungen 
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roßer Berliner Maschinenfabrik gesucht. 
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Offerten mit SE 7 


und Eintrittstermin unter 


Errichtung einer technischen Aus- 
kunfte- und Vermittelungsstelle 
die mit einem Ingenieur besetzt werden | Montage durchaus erfahrener 


soll, beschlossen. Bewerber, die 


schon 


praktisch tätig gewesen sind, wollen 
Gesuche mit Gehaltsansprüchen richten 


an die Direktion des Polytechnischen سس‎ bevorzngt, der früher bei di 


Zeugnisabschriften, Gehaltsansprüchen 
68 an die Expedition dies. Zeitschrift. 


D: unterzeichnete Direktion hat 016 


ر ا ا 





Ein in Turbinenkonstruktion, Bau und 


= ingenieur, = 


Zentralvereins für Unterfranken und größerer Wasserkraftanlage, am liebsten 


Aschaffenburg zu Würzburg. 


= Ingenieur, = 


29 .ل‎ alt, 7 J. Werkst., 3/, J. Bureau, 


Bin ungekündigter Stellung, sucht|Jahr, Antritt möglichst bald. 


sich zu verändern, möglichst für 


Betrieb, Reise etc. 


unter B 171 an die Expedition 


‚dieser Zeitschrift erbe erbeten. — 


— 



















Hochdruckanlage angestellt war, bekommt 
— [Anstellung als Assistent bei einem der 
Direktoren in einergrößeren norwegischen 
۶ die sehr große 

Wasserkraftanlager in Bau hat. Die 
Stellung ist fest, Gehalt nach Quali- 
fikationen, doch im Minimum 5400 M. pro 
Gesuche 
mit Angabe früherer Tätigkeit, Zeugnissen 
und Gehaltsansprüchen unter H. Z. 1677 


Gefl. Offerten sind möglichst bald an Rudoif Mosse, 


Hamburg einzusenden. 









LA Ucbvrhitzer- 
Der Deutsche Ingenieur im Ausland 


liest nur eine Fachschrift, den 
„Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“ 


aller Art, Kon- 
struktions und 
Dispositions-Zeichnungen, Entwürfe, Be- 
rechnungen, Gutachten, Taxen. Spezialität 


Zuokerfaoh und allgemeiner Masobinenbau. 


Max Saalfeld, Ingenieur, Mittweida 


Markt 17. 


م 
Lokomobilen‏ 
bis zu 150 Pferdekräften, gut er-‏ 

halten und betriebstüchtig, 


mietweise 
auf Tage, Wochen und Jahre ab- 
zugeben. | 


Gebrüder Lutz A.-G. 
Maschinenfabrik u. Kesselschmiede, 
Darmstadt. | 


Durch jede Buchhandlung zu zu 
beziehen ist: 


Berechnnng, Ausführung 
und Betrieb 


der heutigen 


Dampfkessel - Anlagen 


von A. Pohlhausen, Dipl. Ing. Mit 
909 Seiten Text (Folfoform.) 145 Text- 
figuren, 86 lithogr. Tafeln und einer 
eum Beilage. Preis 20.— Mark. Das best- 
empfohlene Buch enthält zahlreiche 
durchgerechnete Beispiele, vollstän- 
detaillierte und der Praxis ent- 
lehnte SEA und eignet sich 
sowohl zum Selbststudium wie für 
die Praxis. 





Verlag der 


Polytechnischen Buchhandlung 


R. Schulze, Mittweida. 






Kleemann’s 


Stopfbuchsen-Packung 
„ OXCCMISLET EU 


für überhitzten Dampf. 


GUSTAV KLEEMANN, 
:MAMBURG I. 


Wë u ٠ 


Stellenliste 


für Techniker 


aller Industriezweige. 


Offerten unter Angabe der Nummer an 


Uhlands technischer Verlag 


Für 


Otto Politzky, 
Leipzig. 


Offene Stellen. 


Abonnenten und Inserenten gratis. 


Offerten muss das Porto für Weiterbe- 


1494. 


1511. 


1512. 


1513. 


1514. 


1515. 


1516. 


1517. 


förderung beigelegt werden. 


Konstrukteur für Vorrichtun- 
gen und Fabrikationseinrichtungen 
von großer Berliner Maschinenfabrik 
gesucht. Erforderlich sind reiche 
Erfahrungen im Vorrichtungsbau, so- 
wie die Fähigkeit, melırere jüngere 
Kräfte zu überwachen. Bevorzugt 
werden Bewerber, die schon ähnliche 
Stellungen innehatten und längere 
Praxis im Werkzeugmaschinenbau 
besitzen. Offerten mit Bildungs- 
gang, Zeugnisabschriften, Gehalts- 
ansprüchen und Eintrittstermin. 
Ein in Turbinenkonstruktion, Bau 
und Montage durchaus erfahrener 
Ingenieur, Skandinavier bevor- 
zugt, der früher bei größerer Was- 
serkraftanlage, am liebsten Hoch- 
druckanlage angestellt war, be- 
kommt Anstellung als Assistent bei 
einem der Direktoren in einer gró- 
Beren norwegischen Industriegesell- 
schaft, die sehr große Wasserkraft- 
anlagen im Bau hat. Die Stellung 
ist fest, Gehalt nach Qualifikatio- 
nen, doch im Minimum 5400 M., 
pro Jahr, Antritt möglichst bald. 
Gesuche mit Angabe früherer Tätig- 
keit, Zeugnissen und Gehaltsansprü- 
chen erbeten. 

Für das Konstruktionsbureau eines 
Elektrizitätswerkes wird ein tüch- 
tiger, jüngerer Maschinen- 
Techniker zum baldigen Ein- 
tritt gesucht. Gell. Offerten mit 
Angabe über Alter, bisherige Tütig- 
keit, Eintritts-Termin und Saläran- 
sprüche sind unter Beilage von 
Zeugnisabschriften und Photogra- 
phie erbeten. 

Vorzeichner für unsere Loko- 
motiv-Kesselschmiede möglichst per 
sofort gesucht. 

Zu möglichst sofortigem Eintritt 
suchen wir auf die Zeit des Neu- 
baues der Gas- und Elektrizitäts- 
werke einen Betriebsassi- 
stenten mit der Vorbildung für 
den mittleren maschinentechnischen 
Staatsdienst gegen ein Monatsgehalt 
von 150 M. Meldungen mit Lebens- 
lauf und Zeugnisabschriften. 

Für unsere Abteilung Elektrohänge- 
bahn suchen wir einen Elektro- 
ingenieur, der als selbstän- 
diger Konstrukteur Erfahrung im 
allgem. Masch.-Bau und Aufzugs- 
bau besitzen muß. 
Konstrukteur für das Nor- 
malisieren von Schalttafeln gesucht. 
Derselbe muß in diesem Spezial- 
fache bei erster Firma bereits mit 
Erfolg tätig gewesen sein. Bewer- 
ber, welche außerdem Erfahrungen 
im Starkstrom-Apparatebau besit- 
zen, erhalten den Vorzug. Ange- 
bote mit Zeugnisabschriften und 
Lebenslauf, sowie Angabe des kür- 
zesten Einiritistermins und der Ge- 
haltsansprüche erbeten. 

Jüngerer tüchtiger Heizungs- 
Ingenieur, der nach Rietschel 
rechnen kann, für unser Projek- 
tionsbureau, sowie ein erfahrener, 
älterer Herr zur Bearbeitung großer 
Anlagen für unser Montagebureau 
per 2. Januar 1908 gesucht Gell. 
Offerten mit Lebenslauf, Gehalts- 
ansprüchen und Zeugnisabschr. er- 
beten. 


| 





Maschinen- und 


Motorenbau- 


G. m. b. H., Mockau-Leipzig 






— von 


Der Apparat ermöglicht 
den Heizwert von Kohle 











KALORIMETER nach PARR 


Bestimmung des Heizwertes 


Brennmaterialien 


liefert 


Max Kohl, Chemnitz (Sachsen). 


es, in bequemer, billiger und zuverlässiger Weise 
Anthrazit, Koks etc. zu bestimmen; er ist fast 
unentbehrlich 


Sg" Spezial-Prospekt kostenfrei? “WB 


Leitspindel- 
Drehbänke 


neuester Konstruktion 


für Behörden, Fabrikanten etc. 


al 


Großes Lager in allen Dimensionen, 


E. Sonnenthal junr. 


Köln a. Rh. 


Zeughausstr. 24. 





Berlin C. 


Neue Promenade 6. 


bh H 
18. 


| j | 
ind 











deutscher und amerikanischer Bauart. 


4 


Wien I, 


Stubenring 12. 
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1518. 


1519. 


1520. 


1521. 


1523. 


1524. 


1525 


1527. 


1528. 


. Technischer 


Junger Maschinentechni- 
ker für Büreauarbeit und Betrieb, 
der an selbständ. Arbeiten gewöhnt 
ist, per sofort gesucht. Gehalts- 
ansprüche erbeten. 

Für ein Gas- und Wasserwerk wird 
zum möglichst baldigen Dienstan- 
tritt ein praktisch und technisch 
tüchtig vorgebildeter und gut emp- 
fohlener Betriebsleiter ge- 
sucht, der praktische Arbeit mit ver- 
richten muß. Bewerbungen mit 
Lebenslauf, Zeugnisabschriften und 
Angabe der Gehaltsansprüche er- 
beten. 

Zum baldigen Antritt wird tüchti- 
ger Ingenieur oder Tech- 
niker zur Projektierung von Zem- 


tralheizungsanlagen aller Systeme 
gesucht. 
Für ein Eisenkonstruktionsbureau 


gesucht zu möglichst baldigem Ein- 
tritt mehrere im Bau von großen 
Krangerüsten, Verladebrücken usw. 
erfahrene, durchaus selbständige 
Konstrukteure. Nur Herren 
mit mindestens fünfjähriger Bureau- 
praxis bei ersten deutschen Brücken- 
bauanstalten wollen ihre Bewerbung 
unter Beifügung des Lebenslaules, 
der Gehaltsansprüche und Zeugnis- 
abschriften einreichen. 


. Wir suchen zum baldigen Eintritt 


einen jüngeren tüchtigenInge- 
nieur der Werkzeugmaschinen- 
oder Werkzeug-Branche. Erfahrung 
im Entwerfen von Spannvorrichtun- 
gen erwünscht. 

Bewerbungen, mit Angabe der 
Gehaltsansprüche und des frühesten 
Eintrittstermines, sind Lebenslauf 
und Zeugnisabschriften beizufügen. 
Wir suchen zum baldigen Ein- 
tritt einen jüngeren energischen 
Dreherei-Ingenieur. Bewer- 
ber müssen schon in gleicher Eigen- 
schaft in besteingerichteten größeren 
Betrieben tätig gewesen sein und 
die modernsten Bearbeitungsmetho- 
den beherrschen. Ferncr ist der Nach- 
weis zu erbringen, daß schnellste, 
genaueste und rationellste Arbeit 
gewährleistet werden kann. 

Ausführliche Bewerbungen mit 
Angabe von bisheriger Tätigkeit, 
Tag des Eintrittes, Alter und Mili- 
tärverhältnissen sowie Referenzen 
sind unter Beifügung von Zeugnis- 
abschriften erbeten. 

Wir suchen für unsere Abteilung 
Gasmotorenbau einen I. Kon- 
strukteur, der im Bau von Gas- 
maschinen und Gasgebläsen bereits 
mehrjährige Praxis besitzt und 
durchaus selbständiger Arbeiter ist. 

Den Offerten, mit Gehalts- 
ansprüchen, ist ein ausführlicher 
Lebenslauf beizufügen. 
Techniker mit längerer Praxis, 
möglichst im Betriebe von Fluß- 
Schiffsmaschinen und -Kesseln und 
deren Untersuchung erfahren, mit 
schriftlichen Arbeiten und techa. 
Korrespondenz vertraut, wird zur 
Unterstützung des Betriebsingenieurs 
für unseren techn. Verwaltungsdiengt 
baldigst gesucht. 

Aufsichtsbe- 
amter gesucht; erforderlich Hoch- 
schulbildung sowie eingehende prak- 
tische Kenntnis der Holzbearbeitungs- 
maschinen. Schriftliche Angebote 
mit Angabe des Bildungsganges und 
Zeugnisabschriften erbeten. 
Kalkulator für ein Eisenwerk 
gesucht zum 1. Januar 1908. 

Reflektiert wird auf eine erste 
Kraft. Ausweis über mehrjährige 
Tätigkeit in diesem Fache Bedingung. 
Für den Maschinenbau unserer Werft 
suchen wir einen akademisch gebil- 
deten, durchaus erfahrenen Inge- 
nieur als Betriebs-Direktor. Der- 
selbe muß auf eine langjährige 
Tätigkeit bei ersiklassigen Firmen 
zurückblicken können und mit den 
neuesten Errungenschaften in der 
Fabrikation von Maschinen und 
Kesseln vertraut sein;  GieDerei- 
kenntnisse sind erwünscht. 

Bewerbungen mit ausführlichem 
Lebenslauf, Angabe von Referenzen, 
Gehaltsansprüchen und Eintritts- 
termin erbeten. 


کے سس وت በለ‏ 


1529. Diplom-Ingenieure, die in. | 
statistischen Berechnungen durchaus 
erfahren sind und insbesondere 
Fertigkeit im Entwerfen von Eisen- 
konstruktionen des Brücken- und 
Hochbaues besitzen, auf längere 
Zeit gesucht. 

Bauingenieure haben den Vorzug. 

Bewerbungen sind unter Bei- 
fügung eines selbstgeschriebenen Le- 
benslaufes und aller Zeugnisse in 
Urschrift oder beglaubigter Abschrift 
sowie unter Angabe des Zeitpunktes 
des Eintritts an uns zu richten. 





Stellen-Gesuche. 


Preis für Aufnahme während 6 Wochen 
6 Mark; für Abonnenten und Inserenten 
3 Mark. 


642. Junger strebs. Ingenieur, 21 Jahre 
alt, 8 Jahre Werkstattpraxis, Thür. 
Technikum Ilmenau absolv., sucht, 
gestützt auf gute Zeugnisse baldigst 
Stellung in Büro oder Betrieb. 

645. Strebsamer Maschinentechniker 
mit 5jäh:iger We kstattpıaxis und 
*|,Jahr Bureaupraxis, sucht per 1. 
Januar Stellung. 

644. Akad., techn. sehr vielseit. geb 
reprüsent. deutsch. Ingenieur, 31 J., 
verheir., in best. Verhaltn., seit 5 J. 
in ungek. Stellg. in Paris, dea Franz. 
u. Engl. mächtig, an den Verkehr 
mit jeder Kundschaft gewöhnt, gut. 
Akquisiteur, selbständ. techn. n. 
kaufm. Korresp., versiert im Patent- 
wes. u. lit. Arb. sucht per sof. od. 
spät, nur danernden Posten in 
Deutschland od. Ausland, 

645. Ingenieur, Res. Of., gewandter 
Projekteur von elektrischen Licht- 
and Kraftanlagen, seit Jahren in 
leitender Stellung beim Ban von 
Elektrizitätswerken, firm im Ver- 
kehr mit Behörden und der Kund- 
schaft sucht lritende Stellung mit 
festem Sitz in Mittel- oder West- 
deutschland. 

646. Ingenieur, 24 Janre alt, 7S. Stud., 
tüchtiger und flotter Konstrukteur, 
gute Werkstatt- und Bureaupraxis, 

í sucht Stellang im In- und Ausland. 
SuchenderistfirminEisenkonstrukt., 
Behält-rbau, Transmissionsanlagen, 
Förderanlagen u. allg. Maschinenb., 
beherrscht in Wort und Schrift die 
franz. Sprache, ع‎ «ter Korrespondent. 
Kapitalbeteiligung bis zu 10000 M, 
erwünscht. 

647. Maschinentechniker, 27 Jahre alt 
4’), Jahr Werkstattpraxis im Pumpen- 
und Maschinenbau, 4 Semester Kgl. 
Maschinenbauschule, 4', Jahr Bu- 
reaupraxis im Maschinenbau, in 


Brikettier-, Sortier- und Fórder-An- | 


lagen, sucht, gestützt auf gute 
Zeugnisse, zum 15. Dezember oder 
1. Januar 1908 Stellung im Bureau 
oder Betrieb. 

648. Diplom-Ingenieur, Diplom Darm- 
stadt „gut“, Diplomarbeit — große 
Wasserkraftanlage — „sehr gut“, 
Gymnasialbildung, Werkstattpraxis, | 
26%, Jahr, militärfrei, ernster, streb- 
samer Charakter, reprüs. gründlich, 
gewissenhaft, sucht Stellung. | 

649. Ingenieur, 23 ፲. alt, Absol- 
vent der Ingenieurschule Zwickau, 
mit 1!/, Jahr Werkstattpraxis und | 
guter Vorbildung, sucht Anfangsstel- | 

l lung. 

650. Ingenieur, 29 Jahre alt, 7 Jahre 
Werkstatt, ?/, Jahre Bureau, in un- 
gekündigter Stellung, sucht sich zu | 
verändern, möglichst für Betrieb, | 
Reise usw, 

















TECHNISCHER HILFSVEREIN 
Berlin N.W. 52, Kirchstr. 23 


Stellenvermittlung für :: 
Ingenieure und Techniker 
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zeuge 


Rundsystem. 


Clemens Riefler 
| Nesselwang u. München. 


Paris 1900 Grand Prix 
St. Louis 1904. 


E € 


=; =) *፦“8 


— ee 


99 o ہے وم‎ 4 'U, mm Queck- 
Wirkungsgrad. - silbers. Dr. abs, 


Die Zirkel der echten 
| Riefler- Reisszeuge sind 
mit dem Namen Riefler 
gestempelt., 


Fr: 


Holzwarenfabrik 
Flemming 


ein- und zweistufig. 


Maschinen- und Armaturicbrik, vorm. 


Klein, Schanzlin 8 Becker 


Frankenthal (Rheinpfalz) 


„D.K.F Kugellager 


fur Automobil- und Maschinenbau 





















Achsial-Radial- und Komb. 
Achsial- und Radiallager = 


I 


Waizen, Hülsen, Bäume, Kundstäbe, 
Leitern etc. Holzmassenartikel. 

















Arbeiterschutzmittel , 


Anstreichmaschinen 
Technischer Bedarf. 
Wellenhiebfeilen. 


Po‘ Prosp. u, Muster frei! 
= ስች) Techn. Verk.-Gen. „TVG“, 
22 Duisburg a. Rhein. 


Ingenieurbureau ,Glickauf* 


inh: B. Porombka & P. Schwickardi, Ingenieure. 
Berlin-Halensee, Johann-Georgenstraße 20, 


== Ausarbeitung, Einrichtung und Inbetriebsetzung 
von Metallwalzwerken für Drähte, Bleche, Bänder und Rohre, Metallziehereien für Drähte und Stangen, Stangen- 
und Teilpressereien, Stanzereien u. GieBereien,Schienenverbinder-, Aluminiumscehleitbügel- und Kollektorfabrikationen 
Eisen- und Stabldrahtziehereien und Härtereien, Verzinken, Verzinnen, Verbleien von Drühten, Blechen usw. 

Gummi-, Kabel-, Isolierdraht-, Emailledraht- und HRohrfabriken, 
Walzenkalibrierungen aller Profile nach amerikanischen und deutschen Erfahrungen. Ubernahme von Taxen 
und Gutachten. Langjáhrige Erfahrungen und Zeugnisse erster Firmen 


Deutsche Kugellager - Fabrik 


LEIPZIG-PLAGWITZ ٣ب"‎ 


Telegr. Adr. 
ء٠٥‎ 






























Spezialitäten der Ersten Süddeutschen Manometerbau-Anstalt und Federtriebwerk-Fabrik 


J. C. ECKARDT, Cannstatt-Stuttgart 6. 


Manometer aller Art. 


Thermometer, Pyrometer, Kolbenwassermesser für Dampfkessel (verbess. System Kennedy). 


Zugmesser, ‘System, mit Membrankapsel 


, zum Kontrollieren des Luftzuges in denHeizungskanälen von 
| Dampfkesseln u. anderen Feuerungsanlagen. 


; — System Eckardt — 
Differenz - Zuemesser, Grösste Empfindlich keit. 
Konkurrenzlos durch Einfachheit, sowie Zuverlässigkeit. 


Das Beste, was bis jetzt in Apparaten 
für diesen Zweck geboten wurde. 










== Man verlange Prospekte. Referenzen von Behörden und ersten Firmen. — 
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12000 Arbeiter. 

















Jahneke ይ Friedewald, zii; 


Telephon 10015 
liefern als Spezialität: 
Geräuschlose Reform- 
Exhaustoren, Ventila- 
toren u. Gebläse alle: 
Art, leicht, stabil, 
mit Ringschmierla- 
gern, bei niedrigstem 

Kraftverbrauch. 
8180088210101160 6 
Spänetransport- und 
Entstaubungs- Anlagen 
für alie Inuastrien. 
ap» Trocken- u. Helzungs- 
EMI Anlagen in jeder Aus- 
WI führung, Rohrleltun- 
MEE gen neuest. kraftspa- 
TC ጨፎ renderKonstruktion. 

Feinste Referenzen. 









ዌሽ ۴ 
Anstrelch-, ዘ፪ሽ Maschine 


gleichzeitig Obstbaumspritze 
„Ceres“ ist trag- und aufstellbar. 
„Apollo“, „Helios“ und „Phönix“ sind 
auf Schiebkarren montiert u. halten 

60 bezw. 70 bezw. 100 Liter, 

Die „Ceres“, wovon die Firma Krupp 
in Essen drei Maschinen hinterein- 

ander bezog, kostet 89 Mark. 


Ausführliche Prospekte, Gebrauchs- 
anweisungen and Keferenzenliste 
umsonst. 


Auf Wunsch erfolgt Probelieferung. 
Genossenschaft „TYG“ in Duisburg. 


Fernspr. 320. Lotharstr. 106. 








Langbein - Panhauser-Werke, Akt. - Ges. 


Leipzig-Sellerhausen 


Elektrochemische Fabrik fiir Galvano-Technik und 
Metall-Industrie. Dynamo- u. Maschinenbau-Anstalt. 


Filialen in Berlin, Frankfurt a. M., Mailand, Solingen, Utrecht, Brüssel, Emmishofen. 





















Abteilung Abteilung 
Elektrochemie: Dynamo- und 
ER > Masohinenbau-Anstalt: 
ermessingungs- ge Dynamos, Elektro- 
Verkupferungs- \> = motoren, Aggregate, 
Vergoldungs- ጃ Umformer, 
نا‎ ranger B Meis u. Prüzisions- 
. nstrumente, 
Sohnel وو‎ plug 8: 8. 








Massen-Galvani- A 
sierung = 
nach D. R.-P. 97 944. 






Elektrische Hand- 
bohrmaschinen. 






Abteilung: Elektrochemie. 


Anlagen für Elektrolytische Ver- | Verzinkung aller Arten Kleinetsen- 
zinkung nach D. R.-P. 151886. zeug etc. im patentierten Massen-Gal- 
Blech-, Röhren- u. Draht-Verzinkung. | vanisier-Apparat nach D. R.-P. 07 944. 














Zu 
»  Prazisions- 
Frasmaschinen = 


aller Art ın höchster Vollendung 7 


20 


20 


Zu 























; Automatische 
Einfache Stirnrüder- e 
Universal- Fräs- 7 

und Plan- maschinen 

sunter 
Fräs- uge? von 
: chnecken- 
maschinen. ይዳ core. 





Zu 
'Wanderer- Fahrrad -Werke vomWinklhofer  Jaenicke, A-G. 
Schönau b. Chemnitz. Zu 
Referenzen der ersten Werke des Jn-g Auslandes. 


A.Borsig, Berlin-Tegel 


(Borsigwerk, Oberschlesien = Eigene Gruben und Hüttenwerke). 


Dampimaschinen 


für alle industriellen Zwecke in stehender und liegender Bauart bis zu den 

größten Abmessungen. ::: Über 5500 Stück bereits gebaut. 

Mit Präzisions-Ventilsteuerung, System Neuhaus-Hochwald, und Präzisions- 

Schiebersteuerung, System Rider am Hochdruck und Spaltschieber, System 
Hochwald, am Niederdruck-Zylinder. 


Moderne Dampfkessel-Anlagen. Spezialität: Wasserrohrkessel. 
Pumpen aller Art. Hydraulische Maschinen und Apparate. 



















RESI 130-9 























Branchenauind 


liefert unter 













Telegr Adr: Weltreiss. 
7 gralis em | 








Fragekasten. 


Unentgeitliche Aufnahme der Fragen 


für Abonnenten. 


Beantwortung dureh die Leser! 
Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 
(Auf bes. Wunsch werden die einlaufenden 
Antworten den estellern auch direkt 
übermittelt und nicht veröffentlicht. Die 
Namen der Fragesteller werden nur ge- 
nannt, wenn diese uns dazu ermüchtigen.) 


Beantwortungen. 


Zu Frage 3307. Selbsttitige Blech- 


poliermaschinen liefern: Friedr. 
Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, 
Magdeburg-Buckau; Maschinen- und 
Werkzeugfabrik Kabel i. W., Vogel & 
Schemmann (Sandstrahlgebläse ohne 
Beizen). 

Frage 3312. Bürstmaschinen 
zum Polieren von Blechen 
liefert: Kölner Schmirgelwerk W. 
Schmidt (Inh. C. Hölterhof), Köln. 
Frage 33244. Sandwaschma- 
schinen liefern: Kirberg & Hüls 
(Inhab.: Richard Wahle), Hilden. 

Frage 3333. Holzbearbei- 
tungsmaschinen für direkten 
elektrischen oder — Gruppenantrieb 
liefern: KrauB & Röber, Chemnitz, 
Zieschestr. 11; Gustav Jarchoff, Ber- 
lin-Steglitz, Mommsenstr. 59. 

Frage 33356. Spezialmaschinen zur 

BearbeitungvonGlimmer- 
waren liefert: Kölner Schmirgel- 
werk W. Schmidt (Inh. C. Hölter- 
hof), Köln; Erdmann Kircheis, Aue 
i. Sa. 
Frage 3338. Maschinen zur 
Stearin-und Margarinefa- 
brikation liefert: Henri Grasso 
Maschinenfabrik, 's Hertogenbosch 
(Holland). 

Frage 3340. Müllverbren- 
nungsanlagen liefert: G. Poly- 
sius, Dessau. 

Frage 3344. Kinematographen 
liefert: Gustav Jarchoff, Berlin-Steg- 
litz, Mommsenstr. 59. 

Frage 3345. Aluminiumblech 
zur Herstellung von Kochkes- 
seln liefern: Aluminium-Industrie- 
Aktiengesellschaft, Neuhausen 1. 
Schweiz (Zweigniederlassung in Ber- 
lin); Julius & August Erbslöh, Bar- 
men- Wupperfeld; Basse & Selve, 
Altena i. Westf.; Carl Berg A.-G., 
Eveking i. W.; G. Lankhorst, Witten 
a. d. Ruhr. 

Frage 3347. Messingringefür 
LagermitRingschmierung 
liefert: G. Lankhorst, Witten a.d.R. 
Frage 3351. Schlägereien und 
Schleifereien für Messer- 
und Scheren richten ein: Th. 
Kieserling & Albrecht, Solingen; Naxos 
Union, Schmirgel-Dampfwerk, Frank- 
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ئن 07 


Deutsche Maschinen- u. Werkzeugfabrik, 


Leipzig 10 — Glauchau — Bucarest. 





Transport-Anlagen 


fertigt als Spezialitüt: 


G. F. Lieder, Wurzen i. S. 





Biernatzki & Co., Chemnitz-E. 
* Räderfräsmaschinen 


für Stirn-, Schnecken- und Schraubenräder 


nach dem Abwälzverfahren 
D. R. P. Nr. 112 082. 









Riemenscheiben .سس‎ Roststabe 


liefern schnell, gut und billig 


Wiedenbrück & Wilms, Eisengiesserei, Köln-Ehrenfeld. 





Holzmodelle 


fertigt in anerkannt 








tadelloser Ausführun 
die Modellfabrik 


Friedr. Dingel 





Remscheid, 


Fernsprech. Nr. 984 





maschinell 
guteingerichtet, 
kurze 
Lieferfristen, 
maBige Preise. 


| Reflexions- 
Anzeiger. 


Vorteile: 
Rasches und sicheres 
Erkennen des Wasser- 

standes. 

Keine Verletzung 
des Wärters. 


C. F. Pilz 


Armaturen und Pumpen 
Chemnitz 2. 


Katalog gratis und franko. 





Metall- 


für alle 
Sorten von 
Stopfbüchsen 


Bereits über 
52000 

In Betrieb bel 

0 ۰۰ 

und Fabriken. 


Näheres 
durch Pro- 
spekte bei 


Howaldtswerke, Kiel. 


Vertreter für Ungarn: Brunner J. L. és 
társa, Budapest V1., Theresienring Nr. 19. 





Frister & Rossmann 
SUN-Schreibmaschine 


Erste ጥ yp 
schreibmaschine bei gleicher 


Leistungsfahigkeit der be- 
kannten tenren Marken, 
zu so mäßigem Preise. 


Modell Nr. 2 nur M. 250.—. 


Bestgeeignetste Schreibmaschine für 
Privatgebrauch. 
Prospekte gern zu Diensten. Auf 
Wunsch bequeme Bezugsbedingungen 


Actiengesellschaft 
vormals Frister & Rossmann 
Berlin 8. 0. 26, Skalitzerstr. 134/135. 





| 


Packung 


















mit mechanischer Beschickun 


nach den D. R.-P. ሥ 

No. 56993, 86930, 96777, 8879 und 3974, gewährt grösste 
Ausnutzung der Steinkohle, höchste Verdam- 
pfungsfähigkeit bei vollständiger Rauchverbren- 
nung unter Fortfall des 
Abschlackens. Durch 

stets geschlossene 
Feuerthür erössteScho- 
Bu. Wa erem und 
پت ور‎ gr E esse auerwerkes. 
^ nA IRA NE Grösste Betriebssicher- 
ee eg deht, heit und Haltbarkeit. 
























B ہہ مہ ہی سے‎ e ite 
PT رت‎ bh m Jed. Steinkohlenbrenn 
PIER dÉ EE material bis zur Faust- 
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ALFRED KRÖNER VERLAG IN LEIPZIG. _ 














Soeben erschienen! 


Handbuch des Maschinentechnikers 


Bernoullis Vademekum des Mechanikers 


Vierundzwanzigste Auflage 


Nachschlagebuch fiir Techniker, Gewerbetreibende 
und technische Lehranstalten. 


Bearbeitet von R. Baumann 


Ingenieur, Privatdozent an der Technischen Hochschule in Stuttgart. 
In -Leinwand gebunden 6 Mark. 


In der neuen. vierundzwanzigsten Auflage von „Bernoullis 
Vademekum haben die grundlegenden Abschnitte „Mathematik“ 
und „Allgemeine Mechanik“ eine durchgreifende Neubearbeitung 
erfahren. Die übrigen Teile des Buches sind entsprechend der 
fortschreitenden Entwicklung der Technik ergünzt und an vielen 
Stellen erweitert worden. Ein neu hinzugefügtes alphabetisches 
Sachregister erleichtert die Benutzung. ` 


Zu beziehen durch die meisten Buchhandlungen. 





Tausendfach hewährt! 
Glänzende Anerkennungen. 
ZumBiegen v.Gasröhren 

bis 4 Zoll ohne Füllung.“ $ 

Dis1 Zoll kalt, stärkere in.giner Hitze f 
ہے‎ fiir Montage und Werkstätte | 
Prospekte u. nächste Bezugsouelle | | 
Carl Herzberg, Salierring, Gölr 104 | | 


- = 1 
1 
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Transport, 


Anlagen 


Carl Wünsche, Leipzig-Pl. 




















furt a.M.; Gustav Erlenkötter, Rem- 
scheid; Erste Offenbacher Schmirgel- 


Offenbach a. M.; J. Reithmann, 
Pressath, R.-B. Oberpf. 

Frage 3352. Ob eine Bezahlung 
fürProjektarbeiten gefördert 
werden darf, ist von Fall zu Fall 
zu entscheiden. In einem Falle, 
wo es sich um einen Kostenanschlag 
mit Rentabilititsberechnung eines 
Überhitzers handelte, wurde vom Bres- 
lauer Oberlandesgericht zu gunsten 
der klagenden Maschinenfabrik ent- 
schieden, die das Projekt ausgearbei- 
tet hatte. Wenn Zwei‘el obwalten, 
so erfordern Treu und Glauben des 
Verkehrs, daß vorher vereinbart wird, 
die Arbeit solle unentgeltlich geleistet 
werden. 

Zu Frage 353. Mineralwasser- 
und Schaumweinapparate 
liefern Hugo Mosblech, Köln-Ehren- 
feld 200. 

Zu Frage 3355. Chemische Bei- 
zen, mit denen sich  blankge- 
schliffene Eisenteile daucrhaft und 
gleichmäßig schwarz, dunkelbraun 
oder dunke!blau färben lassen, ohne 
sie warm zu machen, liefern: Lang- 
bein-Pfanhauser-Werke A.-G., Leipzig- 
Sellerhausen; Mack & Cie, Straß- 
burg i. E.; J. H. Fabr, Berlin S., 
Luisenufer 13; Deutsche Gold- und 
Silberscheide-Anstalt vorm. RoebBler, 
Frankfurt a. M. 


5 K Sparfeuerunas- Apparat 2 warenfabrikation Mayer & Schmidt, 
H N Zu 


Fragen. 


3305. Wer liefert Maschinen und 
Apparate sowie Wickelfor- 
men zur Anfertigung von 
Zigarren? 

8308. Welche Säure ist das beste Beiz- 
mittel (Verzinkerei)? 

3309. Wie lange muß die Platte im 
Verzinkungsbade bleiben, da- 
mit sie einen möglichst dünnen Über- 
zug bekommt, und bei welcher Tem- 
peratur (Celsius) ist das Zink am 
dünnflüssigsten? 

3310. Wie verhütet man ein Nicht- 
Drehen der Walzen im ge- 
schmolzenen Zink? 

3311. Wer liefert feuersichere An- 
strichmasse für Verzin- 
kungskessel, um deren An- 
fressen durch das Zink zu verhüten? 

3314. Wie verhindert man eine zu starke 
Zinkoxydbildung? 

3315. Wer installiert oder liefert kom- 
plette Verzinkereianlagen 
zur Verzinkung von Wellblechen 
nach den neuesten und bewährtesten 
Verfahren? 

3316. Gibt es Blei-Zinklegierun- 
gen, und wie werden sie herge- 
stellt? 

3317. Wie und wann bringt man die 
Walzen der Verzinkungs- 
maschine in das geschmolzene 
Zink, damit der Prozeß richtig vor 
sich geht? 

8318. Wie verbindet man ein Legieren 
der im Zinkbade liegenden eiser- 
nen Walzen mit dem flüssigen 
Zink? 

3320. Wer liefert Apparate zum 
Messenvon Dampímengen? 

3321. Welche Fabriken im Elb- und Saale- 
gebiet widmen sich der gröberen 
Holzbearbeitung? 

3328. Wer fabriziert Gas-Glühkör- 
per? 

8329. Wie haben sich Gutermuth- 
Ventilklappen bei Wasser- 
pumpen bewährt? Sind solche noch 
bei 15 At. Betriebsdruck anwendbar? 
Wie groß kann hierbei die mittlere 
Kolbengeschwindigkeit werden? 

3330. Welches ist die theoretische Wir- 
kungsweise der sogen. Mammut- 
pumpen, und wie bestimmt sich 
der Luftverbrauch p. l. gelördertes 
Wasser? Wie groß muß der Kom- 
pressionsdruck werden, und wie be- 
stimmt sich der Kraftbedarf der 
Anlagen? 

3331. Wer liefert Maschinen zur 
Herstellung von Glühkör- 
pern für Gas, Benzin, Petro- 
leum usw.? 





cn, 


3836. Wer liefert jo —'|, und 1 PS- 
Z wergmotore (fahrbar) für Ben- 
zinbetrieb ? 

3341. Gibt es eine Abhandlung über 
Bohrapparate speziell zum 

Bohren von Vierkant- 
löchern? 

3342. Eme Rotationspumpe lei- 

stet 50 sec/ltr bei je 500 mm. 
Saug- und Druckhóhe. Das kurze 
Druckrohr endigt mit einem 100 
mm. großen Mundstück, das den 
Wasserstrahl frei abgibt. Wie hoch 
berechnet sich nun der Wasser- 
strahl, wie viel Druck wird hierbei 
in der Druckleitung entstehen und 
welche Kraft in PS bedarf die Pumpe 
bei der angegebenen Leistung? 
Angabe der Berechnungsfor- 
meln würe erwünscht. 

3343. Wer vermittelt Kauf und Ve r- 
kauf von gebrauchten 
Dampf-und Werkzeugma- 
schinen? 

3346. Wer liefert Sterilisierap- 
parate fir Weinhefe? 

3348. Wer liefert Stechuhren (Sport- 
uhren) zur genauen Zeitbestim- 
mung beim Wet:ilaufen, Turnen, 

Fechten usw. 

3349. Wer liefert Ofen und Kessel 
zum Bleischmelzen sowie 
Bleikellen? 

8350. Wer liefert Maschinen zur 
Holzstiftfabrikation? 

3354. Welche Aluminium-Fa- 
brik hat die Veriretung für Ruß- 
land zu vergeben? 

3356. Wer gibt Anleitung zur Her- 
stellung künstlicher Mühl- 
Steine (nur erprobtes Ver’ahren)? 

3357. Wer liefert Turboventila- 
toren? _ 

3358. Wer liefert Maschinen zur 
Fabrikation von Emailkoch- 
geschirr? 

3359. Gibt es Bücher über die Fabri- 
kalion von Emailkochgeschirr? 

3360. Wer liefert selbsttütige Tem- 
peraturregler? 

3361. Wie berechnet man das auf 
der Motorwelle einer Winde sitzende 
Zahnrad mit Rohhaut- 
zähnen? 

3362. Was versteht man unter nomi- 
neller PS? In welcher Be- 
ziehung steht sie zur 1 PS, = 
75 0727 

3363. Weiche Dampfmaschinen- 
fabriken der Rhein- oder 
Dresdener Gegend bauen 
auch Gasmotoren (Sauggas, 
Petroleum usw.)? 

3364. Wer liefert Maschinen zur 
Extraktion von Agave- 
Fiber? 

3365. Wer liefert komplette Ein- 
richtungen zur Fabrika- 
tion emaillierter Namen- 
schilder, Nummern u. 7 

3366. Wer liefert große Alumi- 
niumbleche? 

3367. Wer richtet eine Stahlfeder- 
fabrik ein? 





Literatur. 


Illustr. technische Wörter- 
bücher in sechs Sprachen vou K. Dein- 
hardt und A. Schlomann, Ingenieure, 
Band II: Die Elektrotechnik. 
Unter redaktioneller Mitwirkung von In- 
genieur C. Kinzbrunner, Mit nahezu 
4000 Abbildungen und zahlreichen Formeln. 
München und Berlin 1908. Verlag R. 
Oldenburg. Preis geb. M. 25.—. 

Ein stattlicher Band ist das die 
Elektrotechnik behande!nde Fachlexikon 
des Deinhardt-Schlomannschen Unternch- 
mens, und doch ist das Buch handlich, 
ja, sobald wir bemerken, daß es alle 
30 Wörterbücher ersetzt, die als Kom- 
binationen der sechs aufgenommenen 
Sprachen: deutsch, englisch, französisch, 
russisch, italienischh spanisch möglich 
sind, müssen wir die Originalität be- 
wundern, die auf solch verhältnismäßig 
kleinem Raum so vieles zu bieten ver- 
stand. Ermöglicht wurde dies dadurch, 
daß ein alphabetisches Register die Stelle 
des Buches angibt, an der man die Über- 
setzung des Wortes in 5 Sprachen und 
wo angängig auch in die überall ver. 
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zum Naß- 
oder Trocken- 
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Siemens-Martin-Stahlouß 
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Weise seine Lage bezw seine ~chleifkreise 
und seinen Hinterschliff. 


Große Zeitersparnis! 
Einzig! | Vorzüglioh 
Bisher unerreioht! stehender 1 
Maschinen stets am Lager. 


Laufringe 


geringsten ungeschwächten Quer- 
schnittes für ከ66ከ።16 Belastung und 
jede Tourenzahl, 




















Anfragen erbeten unter Beifügung von Zeichnungen oder Mustern und 


( 
| 

ell == Eisen, Stahl- und Tempergießerel. == | 
| Angabe des Bedarfes / 
| E 
Wesen OSM CSRS, 


Meng- u. Knetmaschinen, 


welche zum Mengen und Mischen der sämtliohen in der ohemisohen Industrie vor- 
kommenden Massen vorzüglich geeignet sind, liefert die 


Borbecker Maschinenfabrik u. Gießerei 


zu Bergeborbeck bei Essen a. d. Ruhr. 
Uustrierte Prospekte werden gratis und franko zur Verfügung gestellt. 












Kugel- und Rollen- 
Lager 


4 i einfachster u. schwerster Bauart aus 
መ الا‎ Ia gehärtetem Werkzeugstahl nach 
Zahlreiche Referenzensowie Kataloge zuDiensten Normalien sowie nach Zeichnung. 


Schneider, ‚Jaquet2t: | Prz. Gass-Stahlkugeln. 
Strassburg-Königshofen ` Hs Kugelfabrik Fischer, A.-6. 


Schweinfurt a. Main. 


Präzisions-Wasserwaagen. Transmissions-Wasserwaage. 


Mit Längs- u. Querlibelle u. prismatischer Sohle. 
In Erkenntnis der großen Bedeutung, welche — m e 


die Wasserwaage für das Gesamtresultat einer Neu- ስ 
anlage besitzt, habeu wir unsere Fabrikationsab- 
teilung für Wasserwaagen auf eine Stufe gebracht, 
welche uns in den Stand setzt, erstklassige Wasser- 
waagen anbieten zu kónnen. 

n der Ausführung vereinigen dieselben Stabili- 
tät und Haudlichkeit. Die Gehäuse sind aus Tiegel- 
granen, die Libellen nur Präzisiousfabrikat, mit 

inteilung versehen und in genauer Parallel- bezw. 
rechtwinkliger Stellung mit den Auflageflächen 
(Sohlen). Letztere sind genau gehobelt u. geschabt 


Reichhaltige Preisliste | 
kostenlos. سا‎ 


Paris 1900. St. Louis 1904 und 
Lüttich 1905: Gold. Medaillen. 


H. HOMMEL, G.m.b.H., <> 
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Oberstein (Nahe). 








Ludw. Loewe & (0. A. 





Berlin N.O. 87 
o Huttenstruße 17-20 





Abteilung: Normalienfabrik 


Vorrätig: 


Kugelgriffe Kugelknebel 


sauber poliert und gebrauchsfertig. 








CARL HASSE & WREDE, 


Fennstrasse 21. Berlin N. 39, nahe Weddingplatz. 
Fabrik für Prazisions-Werkzeugmaschinen. 


eschoß- und Zünder-Fahrikation. 


Spezialmaschinen für Armaturen-, 
8 
"ዘ0፡8ሻሠባ=4-#98982 pun -goyosag 


Spezialitäten: Schnellbohrmaschinen, ein- und 00 
Universal-Revolver-Drehbänke 
Revolverbanke. Façon- Drehbänke. 


Weitere Normalien, sowie Abmessungen und Preise enthält unsere Broschüre: 
— „Normalien im Maschinenbau‘, die kostenfrei versandt wird. — 


'-ueJnjuuJy 48) ueujqoevuv|zedg 





Glänz. Erfolge Anstet 


፡ áp. 5. Ansrkanansgnschreib 27 


25 ከ5 100 soioner 


Arbeitshände erspart ein einziger 
„Perplex“-Anstreich-Apparat 
Er verarbeitet alleKalk-, Wasser- 
u.Leimfarben etc., streicht Räume 
beliebigerHöhe direkt v.Bod. ohne 
Gerüst, erübrigt Bürsten u. Pinsel 
und spart viel Anstreichmaterlal. 
Lief. z. Probe. 


W, ۰۳۰۳ 


für Maschinen & Fahrzeuge aller Art 
Kostenanschläge und Prospekte gratis. 


 Sehweinfurter-Präzisions-Kugel-Lager- r Werke 
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Größte Spezialfabrik der Branche :: ما‎ 12500 div. Kugellager 
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Wer Export-Geschafte, machen will — inseriere im Echo. 


1, Dessauerstrafse 1 eine Probenummer mit Inseratkostenansc 2 
کت گت‎ 


በ Centrator-Ventilatoren p 


für Bergwerkszwecke zu Hand- und Kraftbetrieb. 





وس ——— 





0 



































E: | 
Infolge ihrer geringen Raumbeanspruchung und der gegenüber- ۱ ا‎ NU 
stehenden Einsaug- u. Ausblasöffnungen können die Ventilatoren : x ١ 
in beliebiger Anzahl vorteilhaft in lange Luttenleitungen ein- | Schmiedbarer Eisenguss, Temper Stahlguss, 
geschaltet werden. Einen großen Vorteil bildet der in das Siemens-Martin-Stahlformguss, sowie Grauguss 
Flügelrad eingebaute Freilauf dadurch, daß der Luftstrom bei i nach Modell, Zeichnung oder Muster, von den kleinsten bis zu den grössten 
plótzlichem Anhalten der Handkurbel nicht unterbrochen und Stücken, in sauberer, <a Ausführung, sowie 
das Triebwerk nicht im geringsten notleidet. Die Lebensdaue | Zahnrader 
der Ventilatoren ist deshalb eine fast unbegrenzte. ። mit der Maschine geformt und nach Modell, in Stahl- oder Grauguss, rolı 
" su oder bearbeitet, fabriziert 
Mars-Werke A. G. In Nürnberg-Doos. " C. Grossmann, Eisen- u. Stahlwerk, Wald (Rhld.) 
TE کے‎ 




















Speztal-Unternehmung für es ws ws ws zs 


Ginrichlung und Umbau von Stirkefabriken. 
W. ዘዝ. Uhland, G. m. ከ. H. Leipzig-Gohlis. | 


Eigene Versuchsfabrik mit Dampfbetrieb. 


Übernahme der kompletten Neuanlage von Stärkefabriken jeder Art für Verarbeitung von Kartoffeln, Weizen, Mais, Reis, 
Manioka usw. Sirup- und Stürkezucker-, Dextrin- und Sagofabriken wie auch Umbau und Verbesserung des Betriebes bestehender 
Fabriken dieser Branchen unter Garantie für günstigste Resultate. Durch Anwendung eigener Hee Fabrikationsverfahren, 
welche, nach bewährten Prinzipien vervollkommnet, seit Jahren mit bestem Erfolg in vielen Fabriken des In- und Auslandes einge- 
führt sind, wird stets die höchste Ausbeute an feinster Primaware (Superior) erzielt. l 

Uhlands Patent-Trockenanlagen trocknen schnell und billig und liefern tadelloses Produkt. ° 

Alle Spezialmaschinen und Apparate für die gesamte Stärke-Industrie werden in bester Ausführung für größte 
Leistungsfähigkeit in vielfach verbesserten Originalkonstruktionen nach durchaus eigenen Modellen zu billigsten Fabrikpreisen geliefert. 

Approximative Kostenanschläge und allgemeine Auskünfte werden Interessenten stets gratis zur Verfügung gestellt. 
Fabriken in fast allen Ländern Europas, in Asien und Amerika umgebaut oder neu eingerichtet. 


| | 40jährige Erfahrung! — Prospekte gratis! 


(Franeistarbinen, Pat. Peltonturbinen, 


መ bi 
Ju 1 ln 0 = Hochdruck-Freistrahlturbinen) = 


mit unerreichten Geschwindigkeiten und unübertroffenen Wirkungs- 
graden, letztere von Fall zu Fall bis zu 86 Prozent gewährleistet. 


Selbsttätige Geschwindigkeits-Regulatoren 


höchster Leistungsfähigkeit. 
Über SOO Anlagen in allen Weltteilen. — Druckschriften kostenlos. 


Briegleb, Hansen & Co., Gotha. 















für alle Gefälle, Wasserverhältnisse und 
—— Aufstellungsarten 
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A 1 18 Anfertigung ven -> 3 | 
: pSpiralfedern aller Art حيس‎ | 
f. vr Technische Zwacke nach ` س‎ ! 
e Muster oder Zeichnung, 
in vorzüplicher Qualität. ^. - 
1 Hohenlimbur 
E M. Pieper & cie., i. Westfalien 





Gesetzlich geschützt. 
u Kataloge und Kostenanschläge. መ” 
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Mülhausen (Eis) 


e HANGEBAHNEN 8 





K. P. Simmelbauer & Cie. 
Montigny-Metz. | 


T.TOURTELLIER & FILS 
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Arbeiter-Schutzbrillen ` 





mit Drahtgeflecht u. einschieb- 
baren Gläsern. 
Hammerschmied-, Staub- 
und Gießermasken. 


‘BOST SII “ "9 439ባ3ን39 ላኒ 


Y. Preis. Schutzbrillen. 





Leimziehapparate f. Stärkefabriken | 


| Komplette Einrichtungen für 


a ጨ› ‹----›ኗካ‹›፡ኡ፡›ጸ)፡ ዱፍ — ——s || 


Technisches Spezial-Bureau 


Progress“ | e e |‏ رو 
Herts & Laroche | Sagofabriken und Mahlmühlen |‏ 


Großherzogtum Luxemburg | 


liefern Glühöfen aller Art. o Einrichtung | 

von Graphitschmelztiegelwerken. 2 Öfen 

für die Hüttenindustrie. Öfen für höchste | 

Temperaturen. à Höchstfeuer- und süure- 

feste Produkte. 8 Unübertroffene Formen 

und Coquillon von grósster Dauer- 
haftigkeit. 


Cransmissions- Anlagen = 


in modernster Ausführung. 


Herm. Conrad, "wine Neustadt a. 4. Haardi (Rheinpfalz). 














Dampforuckreduzierventile. 


Billigste Bezugsauelle. 
x Reduktionen beliebig 
2 Bestän- 
dige Naoh- 
m bestellun- 
gen re- 
i nomier- 
tester Firmen des 
Kontinents. 
Unbedingt 
zuverlässig. 
Monat auf Probe. 
Garantie: 
Zurücknahme. 
Armaturenfabrik 


Keller & Co, 
Chemitz 12. 


TüchtigeVertreter gesucht 
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haben guten Ruf. 
Pumpen- ዘ. @ebläse-Werk €. b. Jaeger 8 Co., 
Leipzig-Plagwitz. | 
Goldene Medaillen. | 





















Spezialität selt Jahren 














, erfahren. 


ständliche Sprache des Ingenieurs, die 
Skizze, findet. Es ist ein großer Vorzug 
dieses für den Ingenieur bestimmten 
Wörterbuches, daß es von Ingenieuren 
der betreffenden Länder in systemati- 
schem Aufbau zusammengestellt ist. Nur 
so ist es möglich, dem Ingenieur Aus- 
drücke darzubieten wie z. B. „Vereini- 
gen der Plattenfahnen durch Löten“, den 
wir für Akkumulatoren im Abschnitt „Ele- 
mente und Batterie" finden. In anderen 
technischen Wörterbüchern, von anderen 
ganz abgesehen, würde er diesen und 
ähnliche Ausdrücke nicht finden, und 
ständen sie wirklich darin, so würde 
man sie wegen der rein alphabetischen 
Anordnung nur in den seltensten Fällen 
auffinden. Die erläuternden Skizzen, die 
das betreffende Wort eindeu'ig auslegen, 
sind gut ausgeführt und treffend; und 
zwar sind nicht nur Konkreta, wie Anker, 
Kugelzange, Deckelklappe und viele an- 
dere dargestellt, sondern auch Ausdrücke 
wie Aufschlitzung, Schwarzwerden, Un- 
rundlaufen, Abschrauben sind geschickt 
interpretiert. Das Wörtermaterial ist 
sehr reichhaltig, so sind hinter dem Wort 
Klemme die Übersetzungen für 19 Klem- 
menarten angegeben. Wir können somit 
auch diesen zweiten Band der einzig- 
artigen Wörterbüchersammlung aufs an- 
gelegentlichste empfehlen. N. 


Neue Schornsteinberechnung. 
Preis M. 2.80. L. Büschl, Buchh. Köln. 


Handbuch des Maschinen- 
technikers. Von Ingenieur R. B a u- 
mann. Leipzig 1908. Alfred Kröner 
Verlag. Preis geb. M. 6.—. 


In der vorliegenden neuen Auflage 
dieses allgemein bekannten Hilfsbuches 


haben besonders die grundlegenden Ab- 


schnitte Mathematik und allgemeine 
Mechanik eine durchgreifende Bearbeitung 
Dabei ist der Verfasser jedoch 
nicht stehen geblieben, er hat vielmehr 


auch die übrigen Teile mit besonderer 
. Berücksichtigung der fortschreitenden Ent- 


wicklung und den Anforderungen der 


, auaübenden Technik gemäß erzänzt und 
erweitert. 
; schnitt über 
genommen ein Auszug aus dem Normal- 
 profilbuch sowie kurze Abschnitte über 
' Kugellager und Kühlmaschinen. 
das Werk 


Neu bearbeitet ist der Ab- 
Dampfturbinen, neu auf- 


So tritt 
in vervollkommneter Gestalt 


vor den Leser. F. W. 


Grundrifs des Maschinen- 
baues. IV. Band. Praktischer 
Schiffbau. Vom Schiffbau - Ingenieur 
Bohnstedt. Mit 946 Abbildungen und 
12 Tafeln. Ha: nover 1907. Verlag von 
Dr. Max Jünecke. Preis M. 8.60. 

Im vorliegenden Buche erscheint das 
Wichtigste vom Schiffsbau kurz zusam- 
mengefaßt, übersichtlich geordnet und so 
dargestellt, daB es nicht bloß dem Vor- 
geschrittenen, sondern auch dem An- 
fänger verständlich sein dürfte. Aus 
diesem Grunde ist auch der Erklärung 





Normal-Konstruktionen 


—— Maschinenelementen, Triebwerken und Armaturen === 


herausgegeben von W.H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt. 


Begründer des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur'' ete. 


| Teil I: Triebwerke. 
98 Tafeln in Photolithographie und Farbendruck. — In eleganter 
Leinwandmappe. Preis M. [2.---. 





Leinwandmappe. 


* 


Teil II: Rohre, Armaturen, Maschinenteile. 
102 Tafeln in Photolithographie und Farbendruck. — In eleganter 


Preis M. [2.---. 


Den Wünschen zahlreicher Fachgenossen entsprechend, sind diese „Normalkonstruktionen“, die schon seit Jahren in vielen 


Maschinenfabriken als brauchbare Hilfsmittel 
Format und in geschmackvollen Mappen vereinigt, werden sie sic 
Insbesondere für jüngere Techniker 
gróBen von Transmissions- und Maschinenteilen etc. 


t eingeführt sind, auch weiteren Kreisen EE 
ohn Zweifel in allen technischen 


emacht worden. In handlichem 


ureaux neue Freunde erwerben. 


ilden sie eine wesentliche Erleichterung beim Entwerfen oder schnellen Aufzeichnen der Spezial- 


An technischen Lehranstalten werden diese „Normalkonstruktionen“ als Zeichenvorlagen recht gute Dienste leisten. 


Zu beziehen durch alle Buchhandlungen oder direkt von: 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


der Fachausdrücke ein eigener Ab- 
schnitt gewidmet. Sein besonderes 
Augenmerk hat der Verfasser augenschein- 
lich darauf gerichtet, den Anfänger auch 
wirklich mit dem bekannt zu machen, 
was von ihm nach Vollendung der wissen- 
schaftlichen Studien auf dem Konstruk- 
tionsbüreau im praktischen Schiffsbau ver- 
langt wird, nämlich: Kenntnis der Bau- 
vorschriften des Germanischen Lloyd, Be- 
stimmung der Abmessungen der einzel. 
nen Bauteile usw. Eine große Anzahl 
sehr instruktiver Tafeln erhóhen den Wert 
des Buches. F. W. 


Feuerungswesen.VonO.Bender. 
Mit 77 Toxtabbildungen. Hannover 1907. 


Verlag von Dr. Max Jünecke. Preis 
M. 3.80. 
Benders Leitfaden enthält nahezu 


alles, was erforderlich ist, um den Vor- 
gang der Verbrennung zu verstehen und 
sie zu überwachen. Er bietet einen 
Abschnitt über Brennstoffe, einen über 
Verbrennung, Temperatur und Zugmessun- 
gen, würmetechnische Berechnungen, Be- 
stimmung des Heizwerles der Brennstoffe, 
Roste usw., Generatorgas, Dampf und 
Vorkommnisse im Feuerungsbetrieb. Wo 
es erforderlich ist, sind den einzelnen 
Einrichtungen Illustrationen beigegeben. 
F. W. 


Preisarbeiten: Garten- Holz. | H. Hartmann ደ Co., Charlottenburg, Oranienstrasse 8۰ 


Architektur. Berlin 1907. Verlag von 
Stephan Schmitz. Preis M. 7.50. 


In der Hauptsache sind die in dieser 
Mappe gesammelten Entwürfe zu Garten- 
lauben., -zäunen und -möbeln die Resul- 
tate eines vom Verlag im vergangenen 
Frühjahr veranstalteten Preisausschrei- 
bens. Den holzzverarbeitenden Gewer- 
ken, Tischlern und Zimmerleuten wird 
darin ein Vorlagewerk geboten, das den 
verschiedenartigsten Geschmacksrichtun- 
gen gerecht werden dürfte. Sehr an- 
zuerkennen ist es, daß der Stoff nicht 
getrennt wurde, sondern das für einen 
bestimmten Garten Berechnete stets bei- 
sammen blieb. Das ist übersichtlicher 
und instruktiver als das sonst beliebte 
Verfahren der Trennung nach Gegen- 
ständen. —Ick— 


Jahrbuch und Kalender für 


Schlosser und Schmiede 1908. 
Begriindet von Ulrich R. Maerz, Zivil- 
Ingenieur und Patentanwalt in Berlin. | 
27. Jahrgang. Mit vielen Textfiguren. | 
Leipzig. 
Degener. Preis geb. M. ፍው 

Außerst zweckmäßig den Bedürfnissen 
des Monteurs, des Schlossers und Schmie- 





nur ein sehr reichhaltiges Auskunfts- und 
Tabellenmaterial, sondern auch ausge- 
zeichnete Vorbilder zu Kunstschmiede- 
und Bauschlosserarbeiten usw., Abhand- 
lungen über Konstruktion und Behand- 
lung des Pfluges, Anleitungen zum Be- 
rechnen von Maschinenteilen, Riemen u. 
a. m. so daß er sich auch im neuen 
Jahre als ein ständiger und zuverlässiger | 
Ratgeber erweisen wird. N. 


des angepaßt, bietet dieser Kalender nicht | d 


Elektrische es Kochen und 


Heizen. Von Zivilingenieur Fritz 
Hoppe. Mit 46 Abb. Halle a. S. 1907. 
Carl Marhold, Verlagsbuchhandlung. 
Preis M. 1.—. 1 

Dieser kurze Überblick über das Ge- 
samtgebiet des elektrischen Heizens und 
Kochens zerstört das alteingewurzelt4Vor- 
teil, daß 68 eine teure Sache sei. Die 
Bedingungen, unter denen es rationell 
wird, müssen nur bekannter werden. 
Dazu beizutragen, ist diese Broschüre 
vorzüglich geeignet. i 


کے — 


Ch. M. Tidy: Das Feuerzeug. 


Drei Vorträge vor jugendlichen Zuhórern 
nach dem englischen Original bearbeitet 
Aon P. Pfannenschmidt. Mit 40 Fig. 
im Text. Leipzig, 1407. Verlag von B. 
G. Teubner. Preis M. 3.—. 

Dieses prüchtige Büchlein erzühlt da- 
von, wieviel Scharfsinn im Laufe der 
Jahrhunderte darauf verwandt worden ist, 
die Herrschaft des Menschen über Feuer 
und Licht mehr und mehr zu belestigen, 





Verlag von H A. Ludwig| d 


'knöpfen, un Schraubaugen, Schubriegeln, 
Bandketten, Velozi 
Koffernieten. etc., 
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für Dynamos und Motoren, D. R. P. 


Höchste Leitfähigkeit! 
Grösste Schonung des Kollektors! 
Geringste eigene Abnutzung! 
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Telegr.-Adr.: Reinshagen. Gegründet 1868. Telephon Nr. 252 u. 1301. 


Gummi-, Guttapercha- und Asbestwaren-Fabrik-Lager. | 


== Schnellste Lieferung bei Extraanfertigung. == | 








Maschinenfabrik 
Meyer, Roth & Pastor, Cöln-Raderberg 


fertigen als Spezialität: 


Maschinen zur Anfertigung von elektrisch 
zu schweißenden Ketten, Schnallen In allen | 
bh Sorten Hufnägeln, Sohlen- u. Absatznägeln, | 
እ -سے‫-‫کس‎ os Drahtstiften, | 

Nieten, | 
We ze ۱ Splinten, 
x 8. መማ: Kettengliedern | 
| Exe Kisten- u. Sarg- | 
griffen, Haken 
und Augen zu | 
Hosen, Militär- 
mänteln und 

Damenklei- 

dern, Krampen, Haken, Ahlen, Absatzstiften, Klavierstiften, Korsetten- 
Panzer- und 
edspeichen, Riemenstiften, Stimmstiften, Bleinieten, 
rahtstiften, Scheiben- und Nietenpressen etc. etc. 


Alle Maschinen für die Scharnier- und Schloßfabrikation. 
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Falls Sie Lieferanten für 


Spezial-Maschinen 











oder besondere Artikel suchen, so benutzen Sie bitte die 


Bezugsquellen-Liste 


des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur^ oder fragen 
Sie direkt bei 


Uhlands technischem Verlag 


in Lelpzig an. 
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H BARLEN DÜSSELDORF 


..COLLI-ANHANGER FABRIK ., 


,* RB.Ne 


Station: 





Pergament, Leinen, Manilla 
rot, grün, blau, gelb usw. 
V u. Trockenanlage, Entnebelungs- u. Ent- 

wärmungsanlage n. neueste: Hg ene u. 
Natu: gesetz. Zufuhrung einzig dastehend. 
Nachdruck zur Abfithrong evtl. autom. 
Glasbaustein-Fabrikfenster (Ers f. Doppel- 
fenster, seit 16 Jahren eingeführt. Spez. 


8. 1871. Proip. gr. JOS. NEPP, Ziv.-Ing. 
Leipzlg-Pl. Weltversand. 


erhütung der Feuersgefahr. Ventilations- 


Ein'ache und 
ausziehbare 
Transmissions-, 
Montage- 
4 Sicherheits- 
|| | (D. R.-G.-M.) 
| Saal», 
und Haus- 


Leitern 


aller Art 
liefert 


Chemnitzer Turn- und Feuerwehr- 
Geräte-Fabrik 


Jul. Dietrich & Hannak, Chemnitz. 
Gegr. 1869. 
Leiterkatalog portatil. 





Maschinenfabrik und Eis ongiesserei 


A., 0.6 ٣۴" 


Tragnitz-Leisnig (Sachsen) 


NEN. 















geformte 
aller Art, Seil- 


Zahnräder u. Rlemschelben 


— in Rohguss oier bearbeitet. — 
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so daß sie ihm immer sicherer, immer 
besser zu Diensten waren. Dazu aber 
stellen die Vorträge in helles Licht, wie 
auch die Entwicklung der Feuererzeugung, 
„des Feuerzeugs", aufs engste mit. der 
Ausbreitung der menschlichen Erkenntnis 
überhaupt verknüpft ist. Einfachste Ver- 
suche führen oft zu bedeutsamen, weit- 


tragenden Schlüssen, die wieder zu neuen የ 


Versuchen Veranlassung geben; so ge- 
wühien diese Darbietungen einen licht. 
vollen Einblick in die Art und Weise 
naturwissenschaftlicher Forschung. 


س[ 


Das Weltbild der modernen 


| 


Naturwissenschaft. Nach denEr- 


gebnissen der neuesten Forsehungen von 
Carl Seyder. Autorisierte deutsc! 6 
Übersetzung von Prof. Dr. HansKlein- 
peter. Mit 16 Bildnissen. 2. verb. Aufl. 
Leipzig, 1907. Verlag von Johann Am- 
Lrosius Barth. Preis M 5.60. 

In allgemein verständlicher, schlich- 
ter Sprache setzt dies Buch den Leser, 
ohne von ihm besondere Vorkenntnsise zu 
verlangen, von den gewaltigen Errungen- 
schaften der letzten Jahre in Kenntnis 
und liefert ihm so die Bausteine zu einer 
Weltanschauung auf naturwissenschaft- 
licher Grundlage. Es orientiert ihn auch 
über die in den maßgebenden naturwissen- 
schaftlichen Kreisen herrschenden An- 
schauungen und "Theorien. In 12 Kapiteln 
behandelt der Verf. die Welt jenseit unse- 
rer Sinne, die Endlichkeit und die Bau- 
steine des Weltalls, die Fortschritte auf 
dem Wege zur Erklärung der Elektrizität, 
die Suche nach dem Urstoff, die Be- 
gründung der synthetischen Chemie durch 
Berthelot. an der Schwelle der Enthüllung 
der Geheimnisse des Gebens und des Gei- 
stes, die neuesten Gedanken über das 
Wesen des Lebens, wie das Gehirn denkt, 
den Kampf des menschlichen Körpers 
gegen Siechtum und Krankheit, die Gei- 
sterberichte, die Telegraphie und das Gal- 
vanometer sowie die drahtlose Telegra- 
phie. W 
ا‎ 


Briefwechsel der Redaktion. 


Flensburg, Herrn E. N. Das Schlachten 
der Tiere ist trotz des Fortschrittes der 
Technik immer noch ein wunder Punkt 
für die Tierschutzbestrebungen unserer 
Zeit. Es müßte zur TötungdesGe- 
flügels ein Apparat geschaffen wer- 
den, der mit großer Sicherheit und 
Schnelligkeit das Gehirn zerstört, leicht 
zu handhaben und billig wäre, da er 
allgemein gebräuchlich werden müßte. 


Kaiserslautern, Herrn F. T. Durch die 


Verordnung, betreffend die Ausdehnung 
der 88135 bis 139b 6.0. auf die Werk- 
stätten der Tabakindustrie, 
ist außer Zweifel gestellt, daß die Schutz- 
bestimmungen der Gewerbeordnung über 
die Beschäftigung von Arbeiterinnen und 
jugendlichen Arbeitern, sowie über die 
Gewerbeaufsicht auf alle Anlagen zur 
Anfertigung oder zum Sortieren von 
Zigarren Anwendung finden, mögen sie 
nun als Fabriken oder als Werkstätten 
zu betrachten sein. Jene Bestimmun- 
gen sind auch auf Werkstätten ausge- 
dehnt worden, in denen Verrichtungen 
zur Herstellung von Zigaretten, Rauch-, 
Kau- oder Schnupftabak vorgenommen 
oder fertige Tabakwaren dieser Art sor- 
Uert werden. Bei allen solchen Anlagen 
soll es keinen Unterschied machen, ob 


es sich um Werkstätten mit Motor- 
betrieb oder um andere Werkstätten 
handelt. Alle diese Vorschriften fin- 


den keine Anwendung auf Betriebe, in 
denen ausschließlich zur Familie des 
Arbeitgebers gehörige Personen beschäf- 
tigt werden, oder Alleinarbeiter tätig 
sind. ۱ 
ee 559825955958855225225 3 


Notizen. 


Deutsches Museum in München. Die 
definitiven Piäne für den Muscums- 
neubau haben dank ciner gründlichen 
Durcharbeitung des Konkurrenzprojektes, 
die von Professor Dr. Gabriel von Seidl 
im steten Einvernehmen mit der Museums- 
leitung bewirkt wurde, eine wesentliche 
Verbesserung erfahren. Die Saal- und 
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ur und 


Dieterle'sche rauchfrele und 


kohlenersparende Feuerung 


die beste und billigste. 


Verdampfungsberichte. Prospekte B gratis zur 
Verfliguvg. 


W. Groos, Berlin W.30, Eisenacherst. 4, 


a Fatr. Dieterle’soher Rauchverbrennungs-Appara 0 ES 


Stahl-Lenkrollen auf Kugellager, 
um schwere Gegenstände leicht fahrbar zu 
machen, od. durch einf. Unterschrauben unter 
Kisten, Körbe, Bretter, Ralımen, Tische etc. 
Geräte zum Transport v Lasten herzustellen. 
Rolikarren drei- oder viereckig. 
Fabrikwagen u. Karren jeder Art. 


Man verlange Preislisten gratis 
und franko. 











Transportgeräte- Fabrik Spangenberg ge 
BERLIN S., Alte Jakobstr. 78m. 











läne und Konstruktionszeichnungen 


von Fabrikanlagen, Maschinen u. s.w. 
aus dem „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“. 







——— 3888 — 
Vielfachen Anregungen zufolge übergebe ich eine sorgfültige Aus- 
wahl von Tafeln, die den letzten Jahrgängen der Gesamt-Ausgabe des 


e 


,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ beigelegen haben u. jetzt syste- 
matisch in Mappen geordnet wurden, der grösseren Öffentlichkeit 
und empfehle diese instruktiven und inhaltsreichen Mappenwerke der 
Beachtung aller technischen Kreise; ein ausführlicher Prospekt 
Mae Fone Inhaltsverzeichnisse werden auf Wunsch gratis und 


franko zugesandt. 
AME" Abonnenten erhalten Vorzugspreise! -E 


Uhlands technischer Verlag, 
Otto Politzky. 


Leipzig. 



























Fahrräder 
Motorräder 


(00102. 


CORONA, 


Fahrradwerke und Metall-Industrie, 
Akt.-Gesellschaft, 


Brandenburg a. H. 










allen wiehtigen Plätzen ro haben , 
wolle maa sich direkt an uma wenden. 





Maschinen 


mit Hebel- oder hy- 
draulischer Formkasten- 
Abhebung in 
Original- 
Konstruktionen, nach 
à welchen bereits über 
7 1500 Maschinen ge- 
liefert, empfiehlt : 


Maschinenfabrik Eisen- und 
Metallgiesserei, === 


Halberstadt. 


 Form- 
Fr. Dehne, 


'Hallenflüüchen sind um die 


eigentümliche 





Hälfte der 
früher vorgesehenen Grundfläche ver- 
mehrt. Für die Größe und Aneinander- 
reihung der Räume hat namentlich eine 
Studienreise, die der Vorstand mit den 
Professoren v. Seidl und Hocheder nach 


‚Paris und London unternommen hatte, 


wertvolles Material geiiefert. Der Vor- 
stand des Museums erklärte seinerseits, 
daß nunmehr allen Ansprüchen, die die 
Museumsleitung an den Bau zu richten 
habe, entsprochen sei. Ebenso erklärten 
die künstlerischen Sachverständigen der 
Kommission übereinstimmend, daß die 
architektonisch-künstlerische Ausgestaltung 
gegenüber dem Konkurrenzprojekt wesent- 
lich gewonnen habe Prof. v. Seidl 
wurde nunmehr beauftragt, die Werk- 
pläne, sowie einen detaillierten Kosten- 
anschlag auszuarbeiten, so daß im Früh- 
jahr nächsten Jahres mit dem Bau be- 
gonnen werden kann. — Die Versamm- 
lung des Deutschen Museums wird in 
diesem Jahre auf Einladung Sr. Majestät 
des Deutschen Kaisers in Berlin abgehal- 
ten, damit man auch in norddeutschen 
Kreisen die Bestrebungen des Museums 
immer mehr kennen und würdigen lernt. 
Am Abend des 17. Dezember hält Prof. 
Dr. v. Linde den Festvortrag über „Die 
Schätze der Atmosphäre‘. 


Geschaftliche Notizen. 


Kesselwasser - Reinigungsapparat 
«TVG Automat“. Zur Beseitigung des 
so lästigen und nachteiligen Kesselsteins 
wurden schon die verschiedensten Mittel 
empfohlen. Dei verschiedenen Kessel- 
wasser-Reinigungs-Apparaten werden die 
Kesselsteinbildner vor Eintritt des Wassers 
in den Kessel ausgefüllt. Der Kesselwasser- 
Reinigungs-Apparat „T V G-Automat‘ fällt 
die Kesselsteinbildner im Kessel aus und 
hat den Vorteil, daß er bei einer schr 
hohen Temperatur des Wassers nach dem 
Tregenerativsystem arbeiten kann und den 
Kalkverbrauch erübrigt. In dem Apparat 
wird als Ausfüllungsmittel Bariumhydroxyd 
oder Soda benutzt, deren Anwendung von 
den  Kesselrevisionsvercinen befürwortet 
wird. Der von der TechnischenVer- 
kaufsgenossenschaft ..T V G" in 
Duisburg a. Rh. vertriebene Apparat 
hat vor allem den Vorteil großer Einfach- 
heit und bedarf so gut wie keiner War- 
tung, indem nur einmal wöchentlich ein 
Ventil zu bedienen ist. Der nur 180 bis 
225 Mark kostende „Automat” wird in 
einer dem betreffenden Kessel entsprechen- 
den Größe über dem Dampfkessel an der 
Mauer oder dem Gebälk derart montiert, 
daß das Verbindungsrohr von ihm zum 
Kessel abfällt und die Barytin- oder Soda- 
lösung selbsttätig in den Kessel abfließt. 





Das mitgelieferte Ventil wird in die 
Stirnfläche, den Dom oder den Mann- 
lochdeckel des Kessels eingesetzt und 


mündet so in den Dampfraum. daß die 
Barytin- oder Sodalósung direkt auf die 
Wasseroberflüche tropft und nicht an der 
Kesselwand entlang läuft. Der , T VG- 
Automat“ wird einmal wichenilich je 


‘nach der Größe des Kessels und der Be- 


schaffenheit des Wassers mit 2 bis 10kg 
Barytin oder kalzinierter Soda gefüllt und 
bleibt dann sich selbst überlassen. Nach 
vorliegenden Zeugnissen ist seine Wir- 
kungsweise eine vorzügliche. 


Der Lótkolben Würmofen mit Gas- 
Dampfgebläse von Ing. F. W. Dann- 
häuser jr, Leipzig (Vgl. Techn. 
Rdsch. I, Heft 12) ist in gesundheit- 
licher Beziehung: von hohem Wert, da 
durch den Wasserdampf die dem Gase 
Trockenheit genommen 
wird. Für 4 Kolben ist kaum das Gas- 
quantum erforderlich. das die bisher üb- 
lichen, direkt angeschlossenen Gaskolben 
für jeden einzelnen verbrauchen. Die 
Kolben bleiben jederzeit vollkommen sau- 
ber und sind infolgedessen stets xe- 
brauchsfertig. i 


Allgemeine Elektrizitäts-Gesellschaft 
in Berlin. Nach dem zur Vo lage in der 
ordentlichen Gencralversammlung am 10. 
12. 07. bestimmten Geschäftsbericht 
1906/07 war der abgerechnete Umsatz 
im Berichtsjahr um ein Fünftel höher 
als im vergangenen Jahre. Auf das 
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Städtisches Elektrizitáts- und Pump- 
werk zu Aichach, ausgeführt von 
der Aktiengesellschaft für elektro- 
technische Unternehmungen, Mün- 
chen. (Mit Zeichnungen auf Tafel 
29. 3 u2 Abb, Fig. 1) . JT 

Horch - Benzin-Motorwagen von A. 
Horch & Cie, Motorwagen-Werke, 
Aktiengesellschaft, Zwickau i. Sa. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 1 und 
Abb, Fig. 2) . . 

Die Zoellyturbine der Vereinigten Ma- 
schinenfabrik Augsburg und Masehi- 
nenbaugesellschaft Nürnberg A.-G., 
Werk Nürnberg. (Mit Abb, Fig. 
8—8)  . 

Eine Berechnungsweise für Schnecken- 
getriebe, Von Dipl.-Ing. Hunnius. 
(Mit Abb, Fig. 9) . . 

Riemenausrücker und Riemenumete: sue- 
rungen. (Mit Abb., Fig. 10 u. 11) . 

Selbstlahrende Kettenwinde von 3000 
kg. Tragkraft für  Einschienen- 
Hängebahnen, ausgeführt von der 
Duisburger Maschinenbau-Akt.-Ges. 
vorm. Bechem & Keetman, Duis- 
burg. (Mit Abb, Fig. 12) , . . 

Kurbelwellen-Drehbank von John L. 
Bogort, Ee N. Y. (Mit Abb,, 
Fig. 13). . Se LES 
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Metallindustrie, Bergbau und 


Hüttenwesen. 


Maschinenfabrikation und GieBerei. 
Eisenbau und Dampfkesselfabrikation. 


Seite 


Entwurf einer Maschinenfabrik und 
Reparatarwerkstatte. (Mit Zeich- 
nungen auf Tafel 1 und Abb,, Fig. 2) 

Vertikale Revolverbank von der Bul- 
lard Machine Tool Company, Bridge- 
port, Conn. (Mit Abb., Fig. 1.) . 

| Schmírgel- Schleitmaschind von der Ge- 
sellschaft des ächten Naxos-Schmir- 
gels ‚„Naxos-Union“, Schmirgel- 
dampfwerk Frankfurt a. M. Julius 

| Pfungst (Mit Abb, Fig. 3) . . 

WalzengieDerei der Firma: Walzen- 
gieDerei vorm. Kölsch & Cie, Ak- 
tien-Gesellschaft, Siegen in Westf. 
(Mit Abb, Fig. An 5.) , . . e 

Die Sandstrahlapparate mit Injektor- 

| wirkung zum Putzen von Gußstücken, 

| Bauwerken usw. (Mit Abb., Fig. 6.) 

Autogene Schweißung mit Elektroly- 

| seur von der Elektrizitäts-Aktien- 

| gesellschaft vorm. Schuckert & Co., 

| Nürnberg. (Mit Abb, Fig. 7) . . 

| Pneumatische Werkzeuge der Indepen- 
dent Pneumatic Tool Company, Chi- 
cago. (Mit Abb., Fig. 8) . 


| Kupfer- und Metallwaren-Fabrikation. 


Selbsttätig arbeitende Ausglüheinrich- 
fungen von der Bates and Peard 
Patent Annealing Company, Liver- 

| pool. (Mit Abb.,.Fig. 9 u: 10) , . 
ም mee geheizter Härteofen von 

„ O. Heraeus, Hanan a. M, (Mit 
Abb, Fig 1) ED Fo e ee” 
2 70 95 bt cht ነይ لے حور‎ 


ظ 


ür Jedermann‘, Monatsschrift für Fortschritte auf allen Gebieten von Industrie, Ti 


Beigabe zur Gesamt-Ausgabe des 
„Praktischen Maschinen-Konstrukteur*. 


Uhlands Woch a | 

für Industrie u. Technik | 

ist EE CET 1 

zu beziehen und 6 SE | 
alle 8 CM "ut 


سے — 


E 
y 


Preis oQuarial4 für - 
Österreich-Ungura 61 ف‎ TA 


Bei direkter Zusendung ent ‚= 
sprechender  Porto-Zuschlag. CA 


——"S——— 3 


چم 


€ 
e 
sf 


End 


aa? 


as 


| Für Jedermann. 5 ድሙን 
| Monatsschrift für Fortsohritte auf allen Ge 


D geg, ዓም 
2 4&4 


bieten von Industrie, Technik u.Verkehrswosen ` 


(Erscheint als Beigabe zuallen allen Ausgaben. Ca 
von Uhlands Zeitschriften. 
P i geiw" 


1907. Nr. i ን > ae 


Industrie und Tectralic- 8:6. 


Die technischen |. Einrichtung Co M ርድ 
Neuen Schauspielhauses No « 
dorfplatz in Berlin. (Mit Abb., dei 
የ242 ፡ ሬው این ب‎ 

Dio Sprechmaschinen- der Gegenwart. zo 

| Von Heinrich Schwabe. A 

| (Mit Abb, Fig, 6—10, Tz 

1 | Telsgraphendrähte aus ው riwe e$ Mel 


| V. 1 } e ‘ 4 Si ^ 
ə | Internationale Musterhotels: V. Das ^ — 
| Midland-Hotel in Mente e 
Abb., Fig- 11—15.) . . | 
| Das Reisen in ር. Ph ie Eisen. ` 
bahnen . 8 ሚጢ": من‎ e ٠ 
3 | Die Untertunnelung den „Kanals“. 25 1 
| (Mil-Abb, Fig. 16) 1 12 . do | 
| Der Turbinen-Schnelldampfer ,,Maure- — ` 
| ክክ" der Cunard-Línie. (Mit Abb, - X. 4&5 
8| Fig. 17.) ١ 
` 


Seefe 


Se --— የኹሉ T8 


BET = 


m E “ 


ii 


F 


ھا 
Cl 6.22 87:2... me Res SR WCS ER‏ 


ት መሚ ብር 


7 0 _ - .ጹ L D “ TE Cen, 


regt 
5 | Das englische Panzerschiff D 
| mought". (Mit Abb., Fig. 18 u i ۱ 


ہم نو Kunstgewerbe.‏ 

5 | Hageh-Atelier für Photographie- — 4 

| Schott & Genossen, Jena. (Mit Abb., ` ka zé 
5 ہی > اکا ساد‎ X 
Das Mono-System, ünstlerisches - - 
Raklamemittel. afit. Abb. Fig. 22.) ids 
ኃይ >$ 

Das Recht für Industrie und Verkehr. | 

Der Schutz von Warenkatalogen gegen 

| Nachdruck: Von Dr. jur. Biberfeld, 

Berlin R v» et hy 


Neues und Bewährtes für Jeder 


Neuheiten für Schreibtisch und icr 


8 ‘a 
| tor von F. Soennecken, Bonn. ‚(Mit e 
8 | Abb., Fig. 23-3.) . 


. H . 


LI - ፦ D * 


3 


ዳቶ” 


AE 


IT e xu. 


M 


Ke سے‎ 
2x d 


ےھ 


0 * ۰ 


ዝዛ 


1 


f 7 e X 


a 


oe Si, 


tr 


ሚሎ. 


d 
ኤ » 
- "ھ*‎ ۸ 
Ad. ER EE ورج‎ E و‎ - 


ae t vin, Nr,1—3, ያ Tafel Metallindustrie Nr. 1 in Photolithographie, ያ Blatt (2 ا‎ eit nd Y EE ale 
nik በሸ ቸብ 
Mase Mh Sot تمد‎ be a 


| fiir Januar, sowie Beilage der Firma: Carl Schenck, G. m. b. H., Eisengießerei WE 








Die Anzeigen erscheinen glelohzeitig in sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: „Der praktische Maschinen-Konstrukteur^ (Gesamt und 16 ss 















" ይ እ 
a 


= ےہ 
KE?‏ 


- 
> 
هم 





[ è 


Inserate. 


a -— oie ሎዛ f 
"24 E 
ሩኝ 
dh ef m 


4 - 


Woohensohrift für Industrie und Technik“ und „Uhlands Technische Rundschau in Einzelausgaben*, die am gleichen Zei unkt ausgegeben پر‎ መ ا‎ ‚der je 
gabe von -Uhlands Monatssc hrift „Für Jedermann‘. Die Insertionsgebühr “ማላ” für den Millimeter Höhe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufga 76ء"‎ 


sowie bei Wiedärholungen wird entsprec hender Rabatt gewährt, Für Anza 


wird ein پوپ‎ ተፍ ee, von 15 "lo orhoben. 
Mindestpreis für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Beilagen, von denen zuvor Bann یج‎ einzusenden sind, werden 


` Sohlufs der Anzeigenannahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche ( 
sowie der unterzeichnete Verlag nehmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze usw, 


entrichten 








Mechanical 
World. 


The most Progressive and Practical Journal of 
Machine Construction, Mechantcal, Eloo- 
trical and Motive Power En GER 
Fully illustrated. Annual subecri 8 post 
free. free on EE to 


copy 
65m,KING ST.MANCHESTER ENG. 








ie E „Simplex“ 


Patent Herzog B 
ጅ 


erstklassig, billig, 
modern 


0 Paulus Herzog 


Ingenieur 







Thür. 
5 2 5 ا‎ 6 34 8 3071 22 ን 0 2 5 3 ا‎ 








Der Inhaber des DRP. 138 003 Semple 
„Durch den Druck der Treibgase 
in Wirkung zusetzender Ge- 
schossziinder“ | e —— ——— 

wünscht zwecks Ausnutzung der für Dampf-, Wasser-, Gas-, Wind- und Brüden- 


Erfindung mit Interessenten in Ver- 
bindung. zu treten. Anfragen ver- 
mittelt Patentanwalt G. Loubier, 
BerlinSW.61, Belle- Allianceplatz17. 









pg 
ین‎ USNE CLAG BEN ED ED ~ 


LJ ۰ 
ES 





& 
& 
= 
= 
Katzhütte, — 
A 
x 


Franz Beyer & Co., 













en auf der zweiten und letzten seier ee Bonn E auf d 


Für Ohiffre-Inserate sind einschl. جا‎ der einlaufenden Offerten für illimeter er 8 alte 
xa س۴‎ 


onnórstag) erscheinende Numer, 


















2 KE, 4 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, tei 


4/ 


ے = 





— - Ss —— = " E. LI 


"e « 


SiS Wassermesse 


zur Kontrolle der Verdampfung, des Kohlenverbrauchs und des Nutzetfekts der 1 - m n Se 
d 0 ha. 


Pumpen o Wassermotorer 


bis 1000 Meter Druckhóhe. (Kolbenmaschine und Peltonı DE | 


Orthopädische Maschinen p.w. 


Ausführung neuer Konstruktionen nach eingesandter Zeichn 7 


A. SCHMID, Maschinenfabrik, gës Lo 


"e 
* 


A EE 






Hermann | | 


Spezial- Buchhandiu 





Transport- 
Anlagen 


Carl Wünsche, Leipzig-Pl. 


EEE FETTE E 2588888598) 
GUSTAV KUNTZE, Göppingen 5, Württbg. 


Schmiedeeiserne, genietete, hartgelótete 








leitungen, Bohrzwecke, Kondensations-Anlagen etc. 








Komplette Kondenswasser- Ab- | Zentralheizungen. 
Hochdruck-Rohr- | leiter u. Rückführer, | Armaturen aller Art. 
leitungen. System Kuntze. Wasserreiniger. 
| 2 Vertreter für Us 


társa, Budapest 


3» Kirchner 6 00, f E 


Leipzig-Sellerhausen. ` ነ 


ا اس سم Größte u.‏ 


Nige- Maschinen. 10 Ee 
Holzbearbeitungs-Ma ine 5 


a ም ےا‎ / 
Über 100,000 Maschinen 0 
Chicago 1893: pe 5 
7 Ehrendiplome, 2 Pre í n 
Paris 1900: „Grand Prix“. Kei 
Kreuz der Ehrenlegion, _ 








Erfurter Maschinenfabrik 





Ké abril 
Go, ^5, سج‎ 


vk, 







ሕቆ 









ቅ 


ሙ 
E 





) 





m 


Digitized by Googles ኻና 













Die Gesamt-Ausgabe, 
2۹ y nämlich 

Der praktische 

en-Konstrukteur 

‘a> vereinigt mit 

-  Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik 

erscheint jeden Donnerstag. 


7 pesis pro Quartal8 Mark, für 
— Osterreich-Ungarni0 Kronen 
Bei direkter Zusendung ent- 
| — sSprechender Porto-Zuschlag. 




















Vertretungen: 


| Adelaide: F. Basedow, Buchh. 


Barcelona: J. Sturzenegger, 
>" ጻ r 18.-2 
H SW., Königgrätzer 31. 

de | n: Carl Winiker, k.k. Hof- 
|  buchhandl., Ferdinandsgasss 3. 
| Budapest: Friedr. Kilian’s Nach- 
በጨው folger, kýl, ung. Universitäts- 
| x ۱ MË با ایا‎ Ee 1, 

^ Buenos-Aires: Gustav Krause, 
— || ቹ806ከከ., Calle San Martin 387. 
` [| Bukarest: Socec & Co., A.-G., 
„Str ge 21, 


| ania: ` Cammermeyer's 
H  Boghandel, Carl Johans Gade 

. 41 u. 43. 
on (Chile): Carlos 


~ » Buchh. 
4 Gent: Burkhardt, Buchh., 2 
da Molard- 
the : N. P. Pehrssons 


۱ ande . 
Pad መ ] DE eet: 
ätsbuchh. 
| e P.vanStockum & Zoon, 


Kiew: Karl Schepe, Buchh. 

K en: Georg 0748 
GH Nient, Verlagsbue ,K., Kjöb- 
|| Lemberg: Gubrynowicz ል 
کے‎ Aas t, Verlagsbuchh. 

(0+ +9 : Ludwig Fischer, Buchh, 

` || London: Dulau & Co., W. 37, 

Square 
J 


EI j vi 
@4 WER) 
CET 


س 


E? ሦ 


LI 


y ہے‎ 


í ‘ > 
37434 BI Eë 


LJ 
— کے‎ M M 
é سا‎ መ ጭ-.ር.፡ ወጭው DE ምም” سا لسر‎ ‹ጩ።” ee a. 
3 


WTA 





" i 


0 
e f 


Soho j 

"Madrid: Adrián Romo, Libreria, 
Internacional, Alcalá 5. 
. 129/1 


- 


hea 
ያ 


መ 


+ 


4 


de Cristoforis 59/66. 
Mos . Deubner, Buchh. 
ork: G. E. Stechert & Co., 
83 West 20 th. Street. 
: Emil Berndt's Buchh. 
: F.A. Brockhaus, 17 Rue 


ታች EZ rte. 
| E, : K. L, Ricker, 
| a ., Newsky Prospekt 14. 
|| Prag: Fr. Rivnae, Buchh. Gra- 
| gar. Kymmel’s Sort.-Buchh 
San (Chile): José Ivens, 
- Buehh., Casilla 205. 
ao o: Heinrieh Grobel, 
do Correio H. 
om TA AEN IU 
rot 
t P. ሺ. Schimpft., Buchh. 
paraiso (Chile): O, F. Nie- 


ah r, Libreria Universal. 

Warschau: E. Wende & Co., 

2 Krakauer Vorstadt 9. 
0 5 Spielhagen & Schurich, 
_ Verlagsbuchh.,I., Kumpfgasse7. 
| Zürich: Rascher & Co., Meyer & 
|| Zellers Naehf., Rathausquai 20. 
| || کی ای‎ ot ot ob ot ot oh سے‎ ቃቃ 
|| . - á 


E ED. ራ 


‘<— 


sie U.Hoepli.kg.Hofbuchh. 
'alleria 

kau: 

Y 


# 


dk. 
a ' P ፆ 


- 


i 


* 
3 


E 


"T 


A 
» 


"E a 
ዘም 


AE 
oe 
ኑ 


ብ 
E 


፤ e A 
፦ 
i 
— 
a 


- 


. መ መ 
WE 


= c 
w 







5 
ኤ) 
© 


ሼህ 22. 


D 
w ! 5 
— 
ርድ ም چچ‎ 


Cal 
EPS 25 cx 


E 


S $ 


" نے 


Trafalga 0. | 
I | Berlin: A. Seydel, Polyt. Buchh. 
-8 tr, 


Der praktische 
aschinen-Konstrukteur 


` Zeitschrift für Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 
Gesamt- 





Ausgabe 


in Verbindung mit 


Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik. 


Begründet von W. H UHLAND. 


Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 
Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


Der praktische 


Maschinen -Konstrukteur. 
(Erscheint alle 14 Tage.) 


1907. Nr. 26. Seite 
Gasgeneratoranlagen der Maschinen- 
fabrik Auxsburg-Nürnberg. (Mit 


Abb., Fig. 320—895.) . . . i . , 
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Fig. 327.) (Schwß.) . , , . 
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1907. Ausgabe V, Nr, 12, 


Textil- u. Bekleidungsindustrie. 
Papierindustrie. 


Spinnerei, Weberei und Wirkerel. 


Seite 
Elektrischer Einzelantrieb von Ring- 
spinnmaschinen von der Allgomeinen 
Elektricitüts - Gesellschaft, Berlin 
NW. (Mit Abb., Fig. 151—154.) . . 89 
Verbind-Ende- und Rüekzugapparat 
Patent Brügger, von Oberholzer & 
Busch, Zürich. (Mit Abb., Fig. 155.) 91 
Apparate zur Prüfung der Spinnma- 
schinenleistung von Geo Thomas & 
Co., Manchester. (Mit Abb., Fig. 
EB N too) “etn ton e ue ‚| 
Mechanische Baumwollweberei,Reiche- 
nau 8. d, K. (Mit Zeichnungen auf 
Tafel 12.) XU eri a 0 . 98 


Nüh- und Flechtindustrie. 


Selbsttätige Stranggarn + Mercerisier- 
maschine und Mercerisierverfahren 
von der Maschinenfabrik St. Georgen 
bei St. Gallen (Schweiz). (Mit Abb,, 
ÄR 158€ UTTAR FO Saal PERIIT می‎ 

Neuerungen und Patente. . , , , o 


Papierindustrie u, graphische Gewerbe. 


Papiermaschinenanlage von J. M. 
Voith, Heidenheim a. d. Brenz. 
(Schluß) (Mit Zeichnungen auf Tafel 
11 in Heft 11 und Abb., Fig. 168.) . 96 

Der Nutzen der Kalt-Leime . . . . 96 


Leipzig, 24. Dezember 1907. 
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für Industrie u. Technik 
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PreisproQuartal 4 Mark, für 
Üsterreich-Ungarn 5 Kronen 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Porto-Zuschlag. 
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Für Jedermann. 
Monatssohrift für Fortschritte auf allen Ge- 
bieten v. Industrie, Technik u. Verkehrswesen- 
(Erscheint als Beigabe zu allen Ausgaben 

von Uhlands Zeitschriften.) 


1907. Nr. 12. 


Industrie und Technik. 
Dia Dampfturbine System Brown, 


Boveri-Parsons. (Mit Abb., Fig. 
245—249.) (Schluß.) , 


Seite 


d 5 > * * > * 157 
Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
(Schluß.) (Mit Abb,, Fig. 250—253.) 159 
Die Industrie der künstlichen Riech- 
stoffe . = | H | = > . 0 | c 150 
Dr. Arons Quecksilber-Dampflam s 
(Mit Abb., Fig. 258—985.) 7“ - dm 160 


Das Zigarrenmachergewarbe TE! 
Industriebetrieb und Organisation. 
Die Materialverwaltung im Fabrik- 
betriebe. Von C. R.. (86ከ188.) . 1 
Verkehrswesen. 
Lokomotiv-Steilbahnen , , . . . 1 
Polymobil der Polyphon Musikwerke 
Aktiengesellschaft, Wahren hei 
Leipzig. (Mit Abb., Fig. 956.) . . 164 


Sicherheits- und Rettungswesen. 
Unfüle an: Kippwagen. . (Mit Abb., 
Fig. 257. 9. 258.) . . scans We" BE 


Das Recht fiir Industrie und Verkehr. 
Das Urheberrecht an Werken der bil- 


denden Künste und der Photographie, 
(Fortsetzung.) , . 


Ausstellungen, 
Ausstellung für Handwerkstechnik 
15 Wie .፡--.,-.. de S 166 
Musterausstellungen auf Schiffen 166 
Neues und Bewährtes für Jedermann. 
Die Mignon -Schreibmaschine der 
Union Schreibmaschinen - Gesell- 
schaft m. b. H., Berlin W, 8, (Mit 
Abb.;-Fig.- 260.) ^ ^, "^ tores وات‎ 
Die Rechenmaschine „Famos“ von der 
Rechenapparate-Fabrik Fr. Schnei- 
der, München X. (Mit Abb., Fig. 
360: 01/7381.) :, 2, - Se d e 
Hohrsehneider und Montagemesser 
von Max Gurth, Berlin W. 50. (Mit 
Abb, Pig. 962.) , . . . KEE i 
Spiritusgas-Bügeleisen von Carl Pack, 
Erkrath. (Mit Abb., Fig. 263 u, 264.) 
Zylinderschutz - Spirale Macdonald 
von Plottner & Franke, Theißen i. 
Thür, «(Mit Abb. Fig. 265 u. 266.) 
Etagére ,Famos* von Max Schönfeld, 
Leipzig-Lindenau, (Mit Abb., Fig. 
201—289.) 22:22 8 


165 


_ .ጹ 01 


166 


167 


167 
168 


168 


168 








Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und Auskunftserteilung 
an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinenmarkt, Notizen über Verwertung 
von Erfindungen usw, befinden sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


besonderer Beachtung der Leser empfohlen. — 


Hierbei ı Tafel Textilindustrie Nr. 12 in Photolithographie, 


|| UHLANDS TECHNISCHER VERLAG ° OTTO POLITZKY - LEIPZIG. 


< ps Den geehrten Abonnenten des IV. Quartals wird das I. Quartal als Fortsetzung zugesandt, falls keine Abbestelluna vorlie t! 
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Bestimmung des Heizwertes 
— von Brennmaterialien = 


liefert 


Max Kohl, Chemnitz (Sachsen), 


Der arat ermöglicht es, in bequemer, billiger und zuverlässiger Welsd 
den Helewert von Kohle, Anthrazit, Koks ete. zu bestimmen; er ist سے‎ 
unentbehrlich für Behörden, Fabrikanten ete. 


ኛ፦ Spezial-Prospekt kostenfrei! m 
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Schmidsche Wassermesser 


zur Kontrolle der Verdampfung, des Kohlenverbrauchs und des Nutzeffekts der Dampfanlage. 


Pumpen o Wassermotoren - 


bis 1000 Meter Druckhöhe. (Kolbenmaschine und Peltonráder). 


Orthopädische Maschinen , w Bes ` 


Ausführung neuer Konstruktionen nach eingesandter Zeichnung. 


A. SCHMID, Maschinenfabrik, ZÜRICH. : 
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Normal-Ronstruktionen 


Maschinenelementen, Triebwerken und Armaturen ہے‎ 


herausgegeben von W.H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt. 


Begründer des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur'' ete, 










Teil I: Triebwerke. Teil II: Rohre, Armaturen, Maschinente 
98 Tafeln in Photolithographie und Farbendruck. — In eleganter | 102 Tafeln in Photolithographie und Farbendruck. — i STA 
Leinwandmappe. Preis M. 12.—. Leinwandmappe. Preis M. 12.—. 






Den Wünschen zahlreicher Fachgenossen entsprechend, sind diese „Normalkonstruktionen“, die schon seit Jahren in vielen 
Maschinenfabriken als brauchbare Hilfsmittel gut eingeführt sind, auch weiteren Kreisen zugänglich gemacht worden. In han dlichem 
Format und in geschmackvollen Mappen vereinigt, werden sie sich ohn Zweifel in allen technischen ureaux neue Freunde ` ‘arbe 
Insbesondere für jüngere Techniker bilden sie eine wesentliche Erleichterung beim Entwerfen oder schnellen Aufzeichnen der Fre | 
grüßen von Transmissions- und Maschinenteilen ete. 

d Au technischen Le 'hranst: ilten werden diese ,,Normalkonstruktionen" als Zeichenvorlagen recht gute Dienste leisten. 
ሽ Zu beziehen durch alle Buchhandlungen oder direkt von: 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky. Leipzig. 
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Verantwortileher Hedakteur: F. Wilcke. — Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky. — Drock vou August Vries, — pn خی‎ G 
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